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ПРЕДИСЛОВИЕ 

\ За годы советской власти наш народ под руковод¬ 
ством партии Ленинэ—Сталина прошел героический путь, 
увенчавшийся успехами всемирно исторического значения. 
Своим самоотверженным трудом советские люди корен¬ 
ным образом изменили лицо нашей Родины и превратили 
ее в могучую социалистическую державу. 

В исторической речи на предвыборном собрании из¬ 
бирателей Сталинского избирательного округа г. Москвы 
9 февраля 1946 года товарищ Сталин указал советским 
людям путь к новому росту могущества социалистическо¬ 
го государства, путь к полной победе коммунизма в на¬ 
шей стране. 

Задачи, которые поставили партия и товарищ Сталин,' 
воодушевили наш народ на новые героические дела, но¬ 
вые трудовые подвиги. 

Во всю мощь развернулось всенародное социалистиче¬ 
ское соревнование за досрочное выполнение пятилетнего 
плана. В ходе этого соревнования родился боевой лозунг 
«Пятилетку — в четыре года!», выдвинутый трудящимися 
Ленинграда и поддержанный всем советским народом. 

Растет и ширится новое движение, заключающееся в 
том, что многие рабочие берут на себя личные обяза- 
'тельства по досрочному выполнению не только годовых 
планов, но и пятилетних заданий в целом. 

В мощном подъеме творческой активности трудящихг 
ся, в их подлинно социалистическом отношении к труду, 
как к святой обязанности перед советским государством, 
виден новый духовный облик советских граждан, пламен¬ 
ных патриотов нашей Родины, отдающих все свои силы и 
способности великому делу построения коммунистиче¬ 
ского общества. 
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Рост социалистического сознания трудящихся, выра¬ 
зившийся в широком размахе-соревнования, является ре¬ 
зультатом огромной работы партии Ленина—Сталина по 
воспитанию советских людей в духе беспредельной пре¬ 
данности общенародным интересам. 

Активно участвуя в социалистическом соревновании; 
рабочие и инженерно-технические работники неустанно 
изыскивают новые резервы для дальнейшего подъема 
производительности труда и увеличения выпуска продук¬ 
ции. 

В борьбе за досрочное выполнение государственных 
планов выросло много талантливых новаторов производ¬ 
ства, чьи имена народ окружает ореолом^ славы. 

. Вся страна знает закройщика Василия Матросова, бри¬ 
гадира Анну Кузнецову, слесаря Андрея Якушина, тех¬ 
нолога Александра Иванова, мастера Николая Россий¬ 
ского и многих други;?. 

Мастер завода «Калибр» Николай Российский высту¬ 
пил инициатором' борьбы за превращение производствен¬ 
ных участков в стахановские. 

Этому движению принадлежит большое будущее. 
Успешное развитие соревнования за организацию коллек¬ 
тивной стахановской работы на производственных участ¬ 
ках обеспечивает переход от стахановских участков к 
стахановским цехам и предприятиям. 

Советские мастера составляют большую армию малых 
и средних командиров производства. 

«Их, этих руководителей, малых и средних, — гово-' 
рит товарищ Сталин, — имеется у нас десятки тысяч. 
Они скромные люди, они не лезут, вперед, их почти не¬ 
заметно. Но было бы слепотой не замечать их. Ибо от 
этих людей зависит судьба производства во всем нашем 
народном хозяйстве». 

Это мудрое сталинское определение целиком и пол¬ 
ностью 01 Н 0 СИТСЯ к нашим сменным и старшим масте¬ 
рам. Именно им, этим основным организаторам производ¬ 
ственного процесса, принадлежит одна из главных ролей 
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В успешном решении задач, стоящих перед нашей про¬ 
мышленностью. 

Большевистская партия и советское правительство об¬ 
лекли мастеров большими правами и четко определили их 
основные обязанности. В мае 1940 года было опублико¬ 
вано постановление Совета Народных Комиссаров Сою¬ 
за ССР и Центрального Комитета ВКП(б) о повышении 
роли мастера на заводах тяжелого машиностроения. 

Вопрос о повышении роли мастера на производстве 
нашел свое отражение и в постановлениях XVIII Всесоюз¬ 
ной партийной конференции. 

«Необходимо на предприятиях, — говорится в реше¬ 
ниях конференции, — поднять роль мастера, как непо¬ 
средственного организатора производства и поставить де¬ 
ло таким образом, чтобы мастер являлся полноправным 
руководителем на порученном ему участке производства, 
полностью отвечающим за соблюдение технологической 
дисциплины и за выполнение производственного задания 
по всем показателям». 

Практика многих и многих-предприятий различных от¬ 
раслей промышленности показывает, что наибольшие ус¬ 
пехи достигнуты там, где мастерам созданы необходи¬ 
мые условия для работы, где они полностью испоѵіьзугот 
предоставленные им права и являются подлинными 
большевистскими руководителями производственных 
участков, организаторами социалистического соревно¬ 
вания. 

Ярким подтверждением этого служит опыт работы 
участка механической обработки дёталей микрометров 
московского инструментального завода «Калибр», о ко¬ 
тором рассказывает в этой книге старший мастер участ¬ 
ка, инициатор организации коллективной стахановской 
работы Николай Российский. 

Участок мастера Российского систематически перевы¬ 
полняет производственную программу и из месяца в ме¬ 
сяц увеличивает выпуск продукции. Уже в 1947 году уча¬ 
сток достиг уровня выпуска продукции, запланированно¬ 
го на последний год послевоенной пятилетки.' 
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Ценность почина мастера Российского, заключается в 
том, что он развивает широко подхваченную трудящими¬ 
ся идею Василия Матросова. Если предложение Матросо¬ 
ва говорит об организации ѵработы по' подтягиванию 
отстающих и средних рабочих до уровня передовых, то 
мастер Российский ставит эту же задачу применительно 
к целым производственным участкам. 

Не случайно предложение Николая Российского ч 
других передовых мастеров встретило самый горячий от¬ 
клик среди мастеров всех промышленных центров страны; 
Борьба за организацию коллективной стахановской рабо¬ 
ты на производственных участках глубоко жизненное, 
своевременное движение, отвечающее коренным интере¬ 
сам народного хозяйства. 

Претворение. в жизнь этого предложения при¬ 
вело к укреплению творческого содружества рабо¬ 
чих и мастеров с инженерами и техниками. Кон¬ 
структоры, технологи и планировщики многих фабрик и 
заводов страны активно помогают мастерам решать за¬ 
дачу по подтягиванию всех участков производства до 
уровня передовых. 

Последователи мастера Российского есть сейчас почти 
на каждом промышленном предприятии. Славятся своими 
стахановскими делами мастера Винокуров и Шевченко с 
Автомобильного завода имени Сталина, Круглов и Щер¬ 
бинин с 1-го Подшипникового завода, Задороженко и 
Ряполов -с завода «Красный пролетарий». Боровиков с 
Ленинградского Кировского завода, Репин с Московско¬ 
го инструментального завода, Борисов с завода «Ком¬ 
прессор», Пчелинцев с завода имени Буденного, Богачева 
с І^го завода автотракторного электрооборудования, Зо¬ 
тов с завода имени Орджоникидзе и многие другие. 

Условия производственной деятельности наших масте¬ 
ров не везде одинаковы. Они зависят от характера дан¬ 
ного производства, форм его организации, уровня техни¬ 
ки и ряда других причин. 

На первый взгляд, например, мало общего в работе 
инструмента. 5 ьщика Репина и литейщика Борисова, авто- 
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мобилиста Шевченко и строителя турбин Боровикова, под- 
іиипниковца Круглова и станкостроителя Зотова. Однако 
всех этих и многих других мастеров объединяют одни 
и те же методы организации коллективной стахановской 
р.аботы, умело применяемые в конкретных производствен¬ 
ных условиях. 

Об этом свидетельствуют рассказы мастеров Николая 
Российского, Михаила Круглова, Анатолия Боровикова, 
Антона Винокурова, Николая Задороженко, Леонида Ре¬ 
пина. 

На всех передовых пр(^изводственных участках осу¬ 
ществлено полное единона’чалие мастеров. Мастер ре¬ 
шает вопросы приема и увольнения рабочих. Он поль¬ 
зуется правом поощрения передовых и наказания нера¬ 
дивых производственников. Мастер строго следит за 
соблюдением трудовой и технологической дисциплины. 

На передовых участках значительно повышено «каче¬ 
ство производственного планирования. Работа ведется 
по системе сменных заданий. Задания своевременно до¬ 
водятся до рабочих. К началу смены на рабочие места за¬ 
возится достаточное количество заготовок и полуфаб¬ 
рикатов, подбираются нужные инструменты и приспособ¬ 
ления, доставляется необходимая техническая докумен¬ 
тация, тщательно проверяется состояние оборудования. 
Всем рабочим, таким образом, создаются необходимые 
условия для высокопроизводительного труда. Мастер 
контролирует выполнение установленных заданий по за¬ 
пуску изделий в производство и в то же время тщатель¬ 
но следит за графиком выпуска готовой продукции. 

На стахановских участках ликвидирована обезличка. 
Эа каждым рабочим закреплено определенное оборудо¬ 
вание. Внедрена система приемки и сдачи технологиче¬ 
ского оборудования рабочими-сменщиками и мастерами. 
Строго соблюдается график осмотра, и предупредитель--'' 
ного ремонта оборудования. 

Передовые мастера выступают инициаторами приме¬ 
нения наиболее эффективных форм организации произ¬ 
водства. Участки мастеров Российского и Задороженко 


^ ! 
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благодаря почину мастеров и при их активном участии 
организованы по поточному методу. Участки Репина и 
других мастеров мелкосерийного производства пере¬ 
строены по принципу замкнутого технологаческого цик¬ 
ла. Специализация рабочих на обработке одних и тех же 
или сходных изделий приводит к значительному росту 
производительности труда. Повышается и ответствен¬ 
ность мастера за производство определенных издеЗіий» 
которые на его участке обрабатываются- от начала до 
конца. 

В тесном содружестве с технологами передовые ма¬ 
стера упорно рабоінют над внедрением новой техники и 
улучшением технологии производства. Крайне важно то, 
что планы организационно-технических мероприятий со¬ 
ставляются и осуществляются при активном участии ра- 
бочих-стахановцев. Каждое, даже небольшое рационали¬ 
заторское предложение рабочего встречает подложку. 
Особое внимание уделяется щівышению производствен¬ 
ных возможностей участков путем ликвидации отдель¬ 
ных «узких мест». Для этой цели модернизируется обо¬ 
рудование, повышаются режимы обработки, внедряются 
высокопроизводительные инструменты и приспособления. 

Мастера стахановских участков не просиживают ча¬ 
сами в инструментально-раздаточной кладовой за подбо¬ 
ром необходимой рабочим оснастки, не занимаются сшив¬ 
кой порвавшихся приводных ремней, подвозом заготовок 
или полуфабрикатов к рабочим местам. Вспомогатель¬ 
ные функции на производстве выполняются теми работ¬ 
никами, кому эіго положено. Мастера следят лишь за 
тем, чтобы все виды вспомогательного обслуживания 
производились качественно и своевременно. 

Освободившись от необходимости выполнять совер¬ 
шенно не свойственные им обязанности, передовые масте¬ 
ра подавляющую часть своего времени уделяют контро¬ 
лю над ходом производственного процесса, соблюдению 
установленной технологии, внедрению стахановских ме¬ 
тодов труда, разбору и ликвидации причин брака, тех¬ 
ническому инструктажу рабочих, наладчиков и бригад№- 
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ров. Они повседневно занимаются повышением квалифи¬ 
кации различных групп рабочих, обучают их самостоя¬ 
тельной наладке оборудования, умению самостоятельно' 
ликвидировать мелкие неисправности обслуживаемых ме¬ 
ханизмов, организуют совмещение профессий и много¬ 
станочное обслуживание. Как правило, все производствен¬ 
ные участки, где,.организпвана коллективная стаханов¬ 
ская работа, выполняют растущую программу выпуска 
продукции с тем же числом рабочих, а зачаст-ую и с мень¬ 
шим. 

Общеизвестно, что сдельная система работы способ¬ 
ствует росту производительности труда. При сдельщине 
каждый рабочий заинтересован в достижении наиболь¬ 
шей выработки, так как ох последней зависит размер его 
заработка. Передовые мастера стремятся к всемерному 
расширению сдельной системы оплаты труда, к распро¬ 
странению ее не только на всех основных, но и на воз¬ 
можно большее количество вспомогательных рабо¬ 
чих. 

Мастера наших заводов и фабрик хорошо понимают 
значение правильной постановки технического нормиро¬ 
вания для дальнейшего роста производительности труда 
и много работают над его улучшением. Временные нормы 
выработки на их участках в установленные сроки заме¬ 
няются техническими нормами. Ѵвел^ічивается процент 
применения расчетных' норм. Осуществление каждого 
мероприятия по рационализации производственного про¬ 
цесса влечет за собою соответствукэщее изменение норм 
выработки, ранее рассчитанных на другие условия 
работы. 

На участке мастера Российского в течение года 
трижды пересматривались нормы выработки. Инициато¬ 
ром пересмотра каждый раз выступал старший мастер. 
Его активно поддерживали сменные мастера, бригадиры 
и рабочие-стахановцы. На его участке не только весьма 
существенно выросла производительность труда, но и в 
то же время повысилась заработная плата. Примерно та¬ 
кие же результаты дйл пересмотр устаревших норм выра- 
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ботки, проведенный по инициативе мастеров Круглова, 
Бочковича и других. 

Московские мастера — инструментальщики Россий¬ 
ский и Репин, станкостроители Задороженко и Зотов, ав¬ 
томобилисты Винокуров и Шевченко, подшипниковцы 
Круглов м Кожевникова, ленинградские мастера Борови¬ 
ков и МІ^тьянов, сотни и тысячи друтох советских ма¬ 
стеров являются не только хорошими организаторами и 
техническими руководителями производственных участ¬ 
ков, но и замечательными воспитателями рабочих. 

Этому способствует то, что мастера упорно и настой¬ 
чиво работают над повышением своего идейно-политиче¬ 
ского уровня и пополнением своих знаний в области орга¬ 
низации, техники и экономики ‘йроизводстваг 

При активном содействии партийных, профессиональ¬ 
ных и комсомольских организаций передовые мастера 
упорно и настойчиво прививают подчиненным им работ¬ 
никам сознательное, социалистическое отнопіеиие к своей 
работе. Люди воспитываются как на положительных, так 
и на отрицательных примерах, становящихся предметом 
обсуждения коллектива. 

Развитию творческой активности трудящихся в боль¬ 
шой мере способствуют проі^зводственные совещания. Они 
систематически проводятся мастерами совместно с проф¬ 
оргами. На производственных совещ^аниях подводятся 
итоги работы участка за определенный отрезок времени, 
критически разбираются ошибки и недостатки в })аботе 
как коллектива в целом, так и отдельных работников, об¬ 
суждаются планы дальнейшей работы и связанные с этим 
организационно-технические мероприятия. 

Передовые мастера являются подлинными организа¬ 
торами социалистического соревнования на производст¬ 
венных участках. Они не только вовлекают в соревнова¬ 
ние всех рабочих и работниц, но и помогают им выполнить 
принятые социалистические обязательства. Результаты 
соревнования мастера своевременно доводят до всех ра¬ 
бочих. Они тщательно учитывают и старательно распро¬ 
страняют передовой опыт лучших производственников. 



Предисловие _ _ 11_ 

широко используя для этогоістахановские школы, участ¬ 
ковые и цеховые производственные совещания, стенные 
и многотиражные газеты, местное радиовещание. 

Организация коллективной стахановской работы на 
производстве способствует значительному росту произво- 
дитедьности труда, повышению темпов производства, пе¬ 
ревыполнению производственных планов предпіжятием 
в целом. ' 

Все это говорит о том, что опыт передовых мастеров 
необходимо как можно шире популяризировать. 

«Слово мастеров» — первая книга, в которой сами ма¬ 
стера рассказывают о том, как им удалоЬь превратить 
свои участки в стахановские. 

В рассказах мастеров раскрываются перед читателем 
высокие моральные качества советского человека, его 
безграничная любовь к своей Отчизне, его преданность 
большевистской партии и гениальному вождю народов 
товарищу Сталину. 


М. Зеликсон 






НА ТРУДНЕЙ УЧАСТОК 

Завод «Калибр» построен в первой пятилетке. Раньше 
у нас таких заводов не было. В области так называемой 
точной механики наша страна целиком зависела от за¬ 
границы, и почти весь мерительный инструмент мы заку¬ 
пали там. 

Когда в Советском Союзе стало развиваться свое ма¬ 
шиностроение, когда мы начали строить громадные трак¬ 
торные, автомобильные, станкостроительные заводы, вы¬ 
пускать турбины и другие электрические маши¬ 
ны, возникла необходимость в большом количестве мери¬ 
тельных инструментов. На первых порах их еще прихо-ѵ 
дилось привозить из-за границы, и на это тратилось мно-^ 
го средств. Я не преувеличу, если скажу, что инструмент 
был на вес золота или даже дороже золота. Например, 
набор мерительных плиток (или, как их раньше называли, 
плиток Иогансона) стоил несколько тысяч рублей. Очень 
дорого ценились микрометры и другие мерительные ин¬ 
струменты. Капиталистические фирмы знали, что в на¬ 
шей стране начинают строить новую индустрию, что без 
мерительного инструмента нам не обойтись, и они брали 
с нас втридорога. 

Для того чтобы и в этой области освободиться от ино¬ 
странной зависимости, в Москве в начале первой пяти¬ 
летки стали строить огромный завод мерительного инстру¬ 
мента «Калибр». Таких больших заводов нет ни в одной 
стране. 

Рабочих для «Калибра» начали готовить еще в то 
время, когда завод' строился. Считалось, что не всякий 
сможет работать на этом заводе, так как производство 
мерительных инструментов дело тонкое и точное и надо 
обладать чуть ли не природным талантом, чтобы ос¬ 
воить его. 
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Я поступил в школу фабрично’заводсііого ученичества, 
готовившую рабочих для будущего завода. На моих гла¬ 
зах выросли большие корпуса. Каждый цех — это дво¬ 
рец из стекла. Идеальная чистота — непременное усло¬ 
вие для успешного хода нашего производства. Завод 
стоит в саду, вокруг корпусов густые аллеи деревьев и 
цветники. Его по справедливости называют заводом- 
сДдом. 

Когда я окончил иіколу фабрично-заводского учени¬ 
чества, меня направили' в цех. Там я имел возможность 
убедиться в том, что наше производство требует не толь¬ 
ко знаний, ЙО и большого внимания и усердия. 

Мы часто повторяем слово «микрон», но иногда забы¬ 
ваем значение этого слова. Между тем .микрон — это 
ведь одна тысячная миллиметра. Простым глазом не раз¬ 
личишь такую величину. Микрон равен примерно одной 
сороковой толщины среднего человеческого волоса. Обык¬ 
новенным серийным микрометром, который мы выпуска¬ 
ем, можно измерить деталь с точностью до одной сотой 
миллиметра. 

В современной технике, в сложном механизме турбин, 
автомобильных и авиационных моторов сотая милли¬ 
метра играет существенную роль. Зазор в лишних две- 
три «сотки» может привести к тому, что сложная маши¬ 
на заглохнет. Ошибка в сотую миллиметра может стоить" 
жизни многим людям. Когда обо всем этом думаешь,* 
становится особенно ясной ответственность, которую не¬ 
сём мы, работники инструментальной промышленности, 
призванные снабжать машиностроительные заводы и дру¬ 
гие отрасли народного хозяйства точнейшими приборами 
для измерения. 

Работал я с большим интересом и -усердием и посте¬ 
пенно повышал свою квалификацию. В 1938 году меня 
выдвинули на должнрсть мастеі^а производственного уча¬ 
стка. Работа низового командира пришлась мне по 
душе. 

Осенью 1941 года часть нашего завода эвакуиро¬ 
валась на восток. В Челябинске на базе эвакуированного 
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оборудования был создан еще один завод, «Калибр»— 
дублер московского. 

В годы войны наша продукция особенно нужна была 
танковой и авиационной промышленности. Работая на за¬ 
воде, мы чувствовали себя, как в бою. 

На Челябинском заводе так же, как и в Москве, я рабо¬ 
тал мастером. Мне часто приходилось переходить с уча¬ 
стка на участок. Наладишь работу на одном, а тебя пере¬ 
брасывают на другой — отстающий. Нередко бывало так: 
работа наладгітся, все идет размеренно, четко. На произ¬ 
водстве спокойно. Но и в такие моменты мысль продол¬ 
жает работать. Думаешь о том, как повернуть ход произ¬ 
водства, дать ему более высокую скорость, начинаешь ко 
всему присматриваться, все по-другому оценивать. 

В Челябинске я пробыл без малого пять лет. Вернув¬ 
шись в Москву на свой родной завод «Калибр», получил 
назначение на должность старшего мастера одного из 
участков заготовительного цеха. Участок был в тяжелом 
состоянии: план еле-еле выполнялся. 

Производство на этом участке относительно простое. 
Надо было только правильно расставить лю,г^й и органи¬ 
зовать работу на плановых началах. Скоро жалобы на 
этот участок прекратились. Мы начали выполнять план и 
перестали тормозить работу цехов, которые снабжали наш 
участок заготовками. Работа пошла ритмично. Я был за¬ 
нят поисками новых резервов, так как знал, что програм¬ 
ма будет расти из месяца в месяц и к нам предъявят 
более высокие требования. 

Но вот однажды вызвал меня к себе директор завода. 
Он начал разговор издалека, спросил, как я снова привы¬ 
каю к московскому воздуху. Затем поговорили о работе 
в Челябинске. Директор хорошо знал, что меня там часто 
перебрасывали с одного участка на другой. Я подумал: 
«Кажется, и тут мне придется выполнять роль пожарни¬ 
ка, ходить на прорывы». И не ошибся. Директор предло-* 
жил мне должность старшего мастера участка микро¬ 
метров. Он подробно обрисовал сложившуюся там обста¬ 
новку. Участок не справлялся и с текущими заданиями, а 
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выпуск микрометров к концу 1946 года должен был вы¬ 
расти втрое. 

У меня не было никаких оснований отказываться от 
нового назначения. По правде говоря, в последнее время 
работа в заготовительном цехе стала меня немного 
тяготить. Она не требовала особых знаний, особой наход¬ 
чивости при решении т^изводственных зада^. А я уже 
привык к точной работе, которая нужна в тонком инстру¬ 
ментальном деле, особенно на финишных операциях. Сло¬ 
вом, я не стал возражать против назначения и перешел 
на один из самых ответственных участков производ¬ 
ства — на участок микрометров. Перед ним стояли боль¬ 
шие задачи: в короткий срок надо было утроить выпуск 
продукции. 

Послевоенная пятилетка — это пятилетка дальнейшего 
технического прогресса. Для ее выполнения нужно огром¬ 
ное количество ицструмента высокого качества. Этим 
объясняется большой спрос на нашу продукцию и особен¬ 
но на микрометры. В 1Й6 году завод «Калибр» превзо¬ 
шел довоенный уровень производства. Но этот уровень 
•уже не мог удовлетворить растущие потребности промыш¬ 
ленности. Если до войны завод выпускал немногим более 
тысячи микрометров в месяц, то на 1950 год — на конец 
пятилетки — месячный выпуск запланирован в 10 тысяч 
микрометров. Вот как должно было вырасти наше про¬ 
изводство! 

Я понимал, что руководство завода оказало мне 
огромное доверие, назначйв старшим мастером на этот 
важнейший участок, и решил сделать все от меня зави¬ 
сящее, чтобы это доверие оправдать. 

С ЧРХО НАЧАТЬ? 

Участок механической обработки был в прорыве. 
С чего же начать? Мне не приходилось ничего выдумы¬ 
вать. О роли мастера на про’Йзводс'тве и о повышении 
этой роли исчерпывающе ясно было сказано в постано¬ 
влении СНК СССР и ЦК ВКП(б) от 27 мая 1940 года. 
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К сожалению, люди иногда не умеют найти причины 
неудач на производстве и прибегают к полумерам, а 
еще чаще к чрезвычайным мерам: незаконно повыщают 
оплату-, необоснованно выделяют некоторые категории 
работников, словом, как говорится, хватаются за соло¬ 
минку, а важнейшее решение партии и правительства, ко¬ 
торое дает нам в руки средство для четкой организации 
производства, не проводится в жизнь. Между тем за¬ 
дачи мастера на производстве в этом решении четко 
очерчены и авторитет его высоко поднят. • 

Роль мастера на производстве у нас, на советских 
предприятиях, в корне отлична от роли мастера-на капи¬ 
талистических предприятиях. 

На капиталистическом предприятии мастер — это слу¬ 
га хозяина. Он непосредственно проводит в жизнь режи.м 
эксплоатации, ему капиталист поручает выжимать из 
«рабочего все соки. Мастер и штрафует рабочего, и ста¬ 
рается его обсчитать, и подгоняет его. Поэтому рабочие 
на капиталистических предприятиях ненавидят мастеров. 
Они считают их своими врагами. Такие мастера-кріовосо- 
сы прекрасно изображены во многих произведениях 
Горького, Серафимовича, Вересаева и других.советских 
писателей. 

На наших заводах мастер является первым представи-. 
телем хозяйственногб руководства. Советский ма¬ 
стер поставлен для того, чтобы обеспечить выполнение 
. хозяйственных планов. В этом одинаково заинтересова¬ 
ны и рабочие, и мастер, и начальник цеха, и директор за¬ 
вода. Мастер обязан заботиться о том, чтобы планы вы¬ 
полнялись с наименьшими затратами труда и материала. 
Мастер обязан облегчать труд рабочего, рационализиро¬ 
вать и механизировать процессы труда, создавать надле¬ 
жащие условия для работы, добиваться того, чтобы и про¬ 
изводительность росла и вместе с тем повыщалась зара¬ 
ботная плата рабочих. 

В этом глубокая, принципиальная разница между ма¬ 
стером капиталистического предприятия — слугой капи¬ 
талиста и советским мастером — слугой народа. В со- 
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ветских условиях между рабочим и мастером нет и не 
может быть никакой вражды, нет и не может быть ни¬ 
каких противоречий, так как они трудятся ради общей 
цели. 

Уже первое знакомство с новым участком показало 
мне, что осндвная причина отставания состояла в том, 
что здесь не руководствовались важнейшими решениями 
партии и правительства о низовом командире. Участок 
работал с большим напряжением и только в редкие меся¬ 
цы выполнял план. В работе участка были большие скач¬ 
ки: то задание выполнялось, то в следующем месяце 
выпуск продукции резко падал. Завод постоянно нахо¬ 
дился под угрозой невыполнения плана, так как продук¬ 
ция цеха микрометров игрде'т существенную роль в общем 
выпуске продукции. Случайные успехи на участке микро¬ 
метров достигались ценой штурмовщины и других чрез¬ 
вычайных мер и не могли быть достаточно проч- 
ныі^и. 

Отношения старшего мастера со сменными мастерами 
и рабочими были неровными. Иногда они принимали ха¬ 
рактер панибратства. Мастер то заискивал перед «неза¬ 
менимыми» рабочими, то переходил в другую крайность; 
пытался воздействовать окриками. А между тем налицо 
были условия для хорошей, высокопроизводительной ра¬ 
боты. На участке есть кадровые, квалифицированные ра¬ 
бочие, с которыми можно выполнять план. Но с людьми 
надо работать. Даже самое налаженное производство 
можно расстроить и превратить в отстающее, если забыть 
об этом. Меня радовало, что сменные мастера на участке 
подобрались крепкие. Они оказались хорошими произ- 
водсгтвенникамн, умеющими двигать дело вперед, если 
ДЛЯ этого созданы надлежащие условия. 

Вступив в исполнение новых обязанностей, я заявил 
начальнику цеха т. Я. В. Оснасу,- что буду категорически 
добиваться безусловного выполнения решения СНК и ЦК 
ВКП(б) о мастерах. На участке должен распоряжаться 
непосредственно мастер, осуществляя руководство через 
сменных мастеров. Начальник цеха непосредственно ра- 
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бочнм не должен давать распоряжений. Тов. Оснас про¬ 
тив этого не возражал, только спросил; ? 

— А если я увижу, что на участке делается нечто со¬ 
вершенно невообразимое? Тогда как? 

— Тогда взыскивайте с меня. 

Такой же порядок был установлен в моих взаимоотно¬ 
шениях со сменными мастерами. В их действия я не стал 
вмешиваться, но они безоговорочно должны были выпол¬ 
нять мои указания. 

Одно это разрядило атмосферу на участке; раньше 
рабочий получал несколько противоречивых распоряже¬ 
ний, и он либо выполнял то, которое было ему больше по 
душе, либо не выполнял ни одного из них. 

Вслед за тем я приступил к наведению элементарного 
порядка в организации производства. С рабочего можно 
спрашивать лишь тогда, когда созданы надлежащие 
условия для высокопроизводительной работы. Первым де¬ 
лом надо было заняться планированием. Иначе нельзя 
обеспечить своевременное снабжение станков материа¬ 
лом, инструментом и т. п. Мы ввели планирование на день 
вперед. Прийдя на участок, рабочий получал возможность 
вместе с гудком запустить станок. В течение смены ему 
не приходилось отлучаться от станка; все необходимое 
для работы было на месте. Я категорически запретил по¬ 
сещение участка во время работы работниками других 
цехов. 

Эти «новые, порядки» сначала вызвали возражения со 
стороны некоторых рабочих. Говорили, что я слишком 
«жестко закручиваю», но я пользовался поддержкой руко¬ 
водства цеха, партийной и профсоюзной организаций 
и решительно наводил на участке большевистский поря¬ 
док. 

Я еще остановлюсь на вопросах подготовки производ- - 
ства, на^ организующей силе графика. Но уже первые 
шаги, сделанные в этом направлении, оказались весьма 
действенными. Случалось, что ко мне приходили и настой¬ 
чиво требовали поставить на станок дефицитную деталь, 
иначе, мол, сорвется сборка. Сменное задание я не 
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ломал: человек получил работу, пусть' ее выполняет. 
Нужды сборки учитывались при установлении сменного 
заданид лишь на следующий день. При этом у меня были 
свои расчеты: я не хотел терять время на переналадку 
станков в процессе работы. 


МАСТЕР ДОЛЖЕН ВОСПИТЫВАТЬ РАБОЧИХ 

Когда директор назначил меня на новый участок, он 
пообещал оказывать мне всяческую помощь: 

— Присмотритесь к народу. Нужно будет — дадим 
вам людей с други-ѵ участков. Участок микрометров, те¬ 
перь важнейший. 

Я стал присматриваться к людям. Многие не выпол¬ 
няли нормы. Спрашивал их о причинах этого, но часто 
слышал весьма неутешите^іьные ответы. О некоторых 
рабочих сложилось мнение, что они никогда не станут вы¬ 
полнять нормы и с ними лучше расстаться. 

Из шестидесяти четырех человек моего участка 
восемь работают на заводе «Калибр» со дня его основа¬ 
ния. Это наш золотой фонд, которым мы, понятно, осо¬ 
бенно дорожим. Моя задача заключалась в том, чтобы 
полностью использовать это ядро рабочих и подтянуть 
весь коллектив к уровню кадровиков. 

Из старых кадровиков особенно отличается шлифов¬ 
щик Василий Точилкин. Он занят на весьма ответствен¬ 
ной операции — обработке микровинта. Одновременно с 
ним начала работать на нашем заводе Александра Анто¬ 
нова. Точилкин был бетонщиком, Антонова — землеко¬ 
пом. Они сначала строили завод, а затем осваивали точ¬ 
нейшее производство. 

Однако основная масса рабочих участка были нович¬ 
ками. Некото^іе из них смотрели на завод, как на слу¬ 
чайный этап. Рабочее были уверены, что их старания до¬ 
биться на этом участке более высокого заработка ни к 
чему не приведут. На производстве было много простоев: 
нехватало то инструмента, то заготовок, то часами при- 
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ХОЛИЛОСЬ ожидать наладчика. Люди к этому привыкли и 
перестали стараться — все равно толку не будет. 

Такие настроения надо было переломить. Этого можно 
было добиться, но не путем уговоров. Надо было научить 
людей работать — выполнять и перевыполнять задания, 
обеспечить возможность производительно работать всю 
смену и без брака. Все это зависело от правильной орга- 
низацци производства и расстановки людей. 

Не случайно в перечне обязанностей мастера, о кото¬ 
рых сказано в постановлении СНК СССР и ЦК ВКП(б), 
правильная расстановка людей значится,на первом ме¬ 
сте. Даже при самом беглом ознакомлении с работой 
участка нетрудно было заметить, что при расстановке 
рабочих здесь не учитывались их индивидуальные воз¬ 
можности и способности. Например, на особо точной ра¬ 
боте стояли рабочие с плохим зрением. Пришлось их пе¬ 
реставить, и у них очень скоро появился интерес к работе 
и повысилась производительность труда. Но это было 
только началом. 

Наш советский рабочий глубоко предан производству, 
своему заводу, своей Родине. Это чувство воспитано Со¬ 
ветским государством, партией, великим Сталиным. 
И если кое у кого чувство ответственности за садй труд, 
за свою работу иногда притупляется, то для этого долж¬ 
ны быть весьма серьезные причины. Мастер обязан знать, 
чем живут рабочие его участка, их настроения, намере¬ 
ния, планы, и выяснять, нет ли недовольства заработками, 
нормами, расценками. Мастер должен заботиться о пе¬ 
реводе рабочих из разряда в разряд и о продвижении на- 
более квалифицированную работу. Наконец, мастер обя¬ 
зан интересоваться и бытовыми условиями рабочего. 

Мастер не только организатор производства, но и 
воспитатель, и если он не обращает внимания на эту сто¬ 
рону дела, то не может хорошо выполнять свои обязан¬ 
ности. Вспоминаются замечательные слова М. И. Калинина 
об условиях, которые необходимы для обеспечения успе¬ 
ха на производстве. М. И. Калинин отлично .знал психо- 
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логию рабочих, и вот что он говорил при открытии Челя¬ 
бинского тракторного завода: 

«Главной и основной задачей является организовать 
коллектив завода. Нужно организовать его так, чтобы 
каждый человек, который работает на тракторном заво¬ 
де, не только инженер или бригадир, но даже тот, кто' 
подметает пол, чувствовал свою ответственность. Нужно 
создать такое настроение, чтобы имелось чувство ответ¬ 
ственности, чтобы было внутреннее понимание, внутрен¬ 
няя почтительность и уважение к той работе, которая вы¬ 
полняется. Это и есть движение к социализму. 

...Нужно, чтобы неполадки или какие-нибудь неприят¬ 
ности чіа заводе беспокоили весь коллектив, чтобы каж¬ 
дый рабочий думал, как изжить эти неполадки, хотя мо¬ 
жет быть они не касаются его персонально». 

Созданы ли были такие условия на нашем участке? Из» 
шестидесяти четырех рабочих большинство болело за ра¬ 
боту участка, переживало его неудачи, искало путей лик¬ 
видации недостатков. Но некоторым рабочим и работ¬ 
ницам было безразлично, как работает участок. А извест¬ 
но, что один такой человек может испортить работу цело¬ 
го коллектива. Приведу пример. 

Среди стахановцев моего участка ныне пользуется 
большим уважением токарь Латунова. В середине 1946 го¬ 
да, когда меня назначили на этот участок, она не была 
стахановкой. Наоборот, т. Латунова долгое время не вы¬ 
полняла. норм, на нее даже махнули рукой, от нее рады 
были избавиться. Она же говорила, что у нас работать 
невыгодно; мал заработок. 

С т. Латуновой пришлось основательно поработать^ 
прежде чем она почувствовала свою ответственность за 
производство. 

Дело происходило так. Бывало подойдешь к станку 
Латуновой и скажешь ей: надо сделать столько-то де¬ 
талей, от этого зависит выполнение задания всего уча¬ 
стка. Но на нее такие слова не действовали, даже лицо 
ее оставалось каким-то бесстрастным, как будто это гог 
ворили не ей. Я настойчиво расспрашивал Латунову, что 
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мешает ей выполнить задание, лично проверял, все ли 
на месте — инструмент, заготовки. Некоторое время, по¬ 
ка она делала первые детали, оставался возле ее стадка, 
хронометрировал ее работу. Расчеты показывали, что она 
может не только выполнить сменное задание, но и дать 
сверх задания немало деталей. Однако к концу смены 
оказывалось, что Латунова с заданием снова не справи¬ 
лась. Сначала я вел с ней беседы с глазу на глаз. Пробо¬ 
вал накладывать на нее административные взыскания. 
Зто не помогало. Поговорил с парторгом и' профоргом. 
Мы решили обсудить ее работу на участковом собрании. 
Говорили напрямик, называли вещи своими именами. 
Оправдаться Латуновой было нечем. Разговор на людях 
сыграл большую роль. Латунова поняла, лто так больше 
продолжаться не может, что она стала помехой нашему 
движению вперед. Латунова начала втягиваться в рабо¬ 
ту, выгюлнять задания и даже перевыполнять. 

ТЪгда я перевел ее на револьверный станок (рань¬ 
ше она работала на токарном), прикрепил к ней опреде¬ 
лённую деталь и предупредил, что эту деталь делает 
только она. Если она сорвет выполнение сменного задания, 
участок будет в прорыве, сломается график. Латунова 
почувствовала, что отвечает за честь всего участка, что 
может подвести товарищей. 

Вместе с тем работница знала, что может выполнить 
задание. К тому времени она уже постигла «секрет.» высо¬ 
копроизводительной работы: не растрачивать зря время, 
добросовестно работать, тщательно соблюдать технологи¬ 
ческие процессы. Латунова не раз ощущала сладость ус¬ 
пехов. Ей самой надоела незавидная роль отстаіощей 
работницы. 

Должен заметить, что переводу Латуновой на револь¬ 
верный станок предществовала серьезная технологическая 
работа. По новой технологии деталь не приходилось по 
нескольку раз ставить на станок и снимать с него. Всё 
последовательные операции производились путем подво¬ 
да различного инструмента, закрепленного в головке ре¬ 
вольверного станка. Работать стало легче и интереснее. 
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Результат получился хороший: Латунова на револь¬ 
верном станке начала выполнять и перевыполнять произ¬ 
водственные задания. Участок это почувствовал. Ее успе¬ 
хи были отмечены в специальных «молниях», они полу¬ 
чили отражение и в расчетных ведомостях. Раньше (в мае 
1946 года) при расценке на деталь в 23 копейки она едва 
зарабатывала 300 рублей в месяц. В июне 1947 года рас¬ 
ценок на эту деталь снизился в два с половиной раза — 
до 9 копеек, а заработок Латуновой поднялся втрое — 
до 900 рублей. 

Одним из важнейших методов воспитания ответствен¬ 
ности у рабочих за свой труд я считаю прикрепление каж¬ 
дого рабочего к определенной детали, к определенной опе¬ 
рации. Рабочий должен чувствовать, что от него зависит 
обеспечение производства данной деталью. Поэтому сре¬ 
ди первых мероприятий, которые мы осуществили на уча¬ 
стке, была ликвидация обезлички, в какой бы форме она 
ни проявлялась. 

Вспомним, как товарищ Сталин определял обезличку: 
«Что такое обезличка? Обезличка есть отсутствие вся¬ 
кой ответственности за порученную работу, отсутствие 
ответственности за механизмы, за станки, за инструмен¬ 
ты. Понятно, что при обезличке не может быть и речи о 
сколько-нибудь серьезном подъеме производительности 
труда, об улучшении качества продукции, о бережном 
отноШенди к механизмам, станкам, инструментам». 

Товарищ Сталин говорил это семнадцать лет назад, 
но его слова и сегодня попадают в цель. На нашем уча¬ 
стке было так: люди переходили со станка на станок чуть 
ли не ежедневно. Не имея постоянного рабочего .места, 
станочники не были заинтересованы в наилучшей органи¬ 
зации рабочих мест. А человек без постоянного места в 
цехе — это неполноценный рабочий. 

Мы прикрепили всех рабочих к определенным стан¬ 
кам. Помогли им организовать рабочие места, поставили 
тумбочки, выдали каждому запас инструментов. 

Следующим мероприятием было укомплектование ра¬ 
бочих смен. Нужно было покончить со «скользунами» 
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(так назывались рабочие, которые работали сегодня в од¬ 
ной смене, завтра в другой). При таких условиях смен¬ 
ный мастер не успевал хорошо узнать рабочих. В свою 
очередь рабочие выбирали мастера попокладистее, кото¬ 
рый меньше спрашивал. «Я пойду работать к Казакову, 
он не такой строгий». Эта своеобразная «анархия» на 
производстве была ликвидирована. 

Но борьба с обезличкой этим не ограничилась. За 
каждым рабочим' были закреплены определенные опера¬ 
ции. Это привело к специализации и повышению мастер¬ 
ства рабочего в данной области. Закрепление операций 
за отдельными рабочими обеспечило большую от¬ 
ветственность каждого за работу всего участка. На уча¬ 
стке знали, что, скажем, револьверщик Уткин обрабаты¬ 
вает внутреннее отверстие «яблочка» скобы микрометра. 
Если на доске показателей, которая заполняется ежеднев¬ 
но црофоргом участка, рабочие видели, что у т. Уткина 
недостаточно высокий процент выполнения нормы, то лю¬ 
ди, Занятые на следующих операциях, естественно, начи¬ 
нали беспокоиться. А револьверщик Уткин работал неров¬ 
но. Например, у него было задание делать 70 деталей. 
В одну смену он делал 40, а завтра — 60, а то и пере¬ 
крывал задание. Не было никаких причин, которые могли 
бы оправдать эти скачки. Уткин работал по настроению: 
один день с азартом, с интересом, а потом размякнет, и 
неизвестно, куда его энергия девается. 

Нужно было его как-то расшевелить, заставить ра¬ 
ботать ровно. Производство не терпит работы по настрое¬ 
нию. Наши рабочие расспрашивали Уткина, почему он 
подвоДит участок, стыдили его. 

іТак на участке, складывалась именно такая атмосфе¬ 
ра, о которой говорил М. И'. Калинин, когда неполадки и 
неприятности начинают беспокоить весь коллектив. 

Воспитание рабочих в' духе коммунистической предан¬ 
ности производству является прямым делом и партийных 
и профсоюзных организаций. Однако грубую ошибку дела¬ 
ют те мастера, которые рассуждают так: «Воспитанием 
пусі-ь занимаются партийные и профсоюзные работникй. 
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а я буду заниматься организацией и техникой». Такому 
мастеру грош цена! Опыт участка, которым я руковожу^ 
и весь мой предыдущий опыт показывает, что только пу¬ 
тем совместных усилий командира, партийной и обще¬ 
ственной организаций можно добиться желательных ре¬ 
зультатов. Воспитательную работу и борьбу за техниче¬ 
ское совершенствование производства надо вести одно¬ 
временно. Так мы и поступали. Но, конечно, не все сразу 
давалось. Бывали у нас и «трудные случаи». 

Токарь Емельянов обрабатывает нониусные барабаны. 
Для обеспечения взятого темпа он должен был давать не 
меньше 200 барабанов в смену. Но Емельянов медлил с 
принятием нового социалистического обязательства. Я по¬ 
дошел к его станку и стал наблюдать за тем, как он рабо¬ 
тает. При мне Емельянов сделал несколько деталей. На 
каждый барабан у него уходило меньше двух минут. Ста¬ 
ло быть, он может дать за смену 240—250 деталей, а 
должен был давать только 200. Ясно, что даже с учетом 
организационных потерь его задание было вполне вы¬ 
полнимо. ' ' 

— Почему вы не хотите брать нового социалистиче¬ 
ского обязательства? — спросил я Емельянова. 

— Двести барабанов за смену дать нельзя. 

— Но я только что прохронометрировал вашу работу. 
Вы без особого напряжения делаете барабан за одну ми¬ 
нуту пятьдесят секунд. Стало быть... 

— Это арифметика,- а человек не автомат... 

— От вас и не требуют автоматической работы. Даже 
при этом темпе у вас остается резерв в 80 минут за сме¬ 
ну. Но вы ведь не использовали еще всех возможностей 
станка. Подумайте хорошенько, и вы сможете делать ба¬ 
рабан и за полторы минуты. 

Емельянов не поддавался на уговоры. Это меня бес¬ 
покоило. Разговор с Емельяновым был повторен на уча¬ 
стковом собрании. Беседовал с ним профорг. Результат 
был тот же. Я понял, что паренъ ударился в амбицию. Раз 
он сказал, что нельзя делать 200 деталей, то не хочет 
отступать от своего слова. 
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Аастер не может превратиться в «главноуговариваю- 
щего». ' 

Мастер — воспитатель, но он одновременно и админи¬ 
стратор, он обязан использовать всю полноту прав, кото¬ 
рые предоставлены ему согласно положению о мастерах. 

Я потребовал от Емельянова выполнения задания. Ведь 
доказано было, что он может справиться с ним. Когда 
Емельянов снова не выполнил задания,, я приказом по¬ 
ставил ему это на вид. На следующий день он дал 205 ба¬ 
рабанов. А потом и сам вошел во вкус, и уже не требо¬ 
валось больше ни уговаривать его, ни «выговари¬ 
вать» ему. 

Чтобы добиться необходимого производственного ре¬ 
зультата, мастер должен работать в контакте с партор¬ 
гом и профоргом. Однако ответственность за работу 
участка лежит на мастере, и воспитание рабочих — одна 
из его основных функций. 

ОРГАНИЗАЦИЯ РАБОТЫ НА УЧАСТКЕ 

На нашем участке работают четыре мастера. Все они 
опытные, энергичные, знающие дело люди. 

Мастер Филиппов — очень хороший хозяйственник. 
Он внимателен к рабочим, помогает в освоении операций, 
тщательно инструктирует их и пользуется большим авто¬ 
ритетом. 

Другой сменный мастер, Киселев, также является хо¬ 
рошим организатором, но он прежде всего рационализа¬ 
тор. Это один из тех самородков, которым смекалка ча¬ 
сто помогает восполрить недостаток технического обра¬ 
зования. Без чертежей он сделал ряд технических усо¬ 
вершенствований, которые позволили «расшить» некото¬ 
рые узкие места на участке. 

Самая ценная черта Киселева — умение заинтересо¬ 
вать людей работой, умение прививать подлинную любовь 
к производству. Он вечно изобретает, выдумывает, ищет. 
В его смене работает много станочников, которые так же, 
как и он, стали изобретателями. Например, фрезеровщиіс 
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Козлов по своей инициативе перешел на повышение ре¬ 
жима резания и добился высокой производительност» 
труда. В его смене Анастасия Кулиш одна из первых ос¬ 
воила работу на двух станках; фрезерном и шлифоваль¬ 
ном. Киселев — один из тех людей, которые не терпят ог¬ 
раниченности. У него на участке стоят фрезерные станки 
разных конструкций. Мастер добился того, что фрезеров^ 
щики научились работать на различных фрезерных стай¬ 
ках. «Какой же это фрезерови(ик, если он знает только- 
свой станок?» — говорит Киселев. 

Особенную роль на производстве играет мастер Кра¬ 
савчиков. Под его руководством работают всего десять 
рабочих. Они выполняют самую ответственную и точную 
работу — нарезку метрической и крепежной резьбы. При 
нарезке резьбы микровинта допуск дается в плюс-минус 
два микрона по шагу на длину 35 миллиметров. Это ис¬ 
ключительно высокая точность, которая даже в современ¬ 
ной технике встречается весьма редко. Здесь идет под¬ 
линная борьба за микрон, и успех этой борьбы зависит 
от обстояния оборудования цеха, от квалификации его 
работников. 

Требуется большая дисциплинированность, аккурат¬ 
ность, предусмотрительность, чтобы производство на этом 
участке шло ровно, без срывов, без «особых происше¬ 
ствий», кбторые могут возникнуть иной раз из-за пылинки, 
случайно попавшей в ответственное место станка. Мастер 
Красавчиков добился того', что его участок работает ров¬ 
но, точно, оборудование у него всегда в отличном состоя¬ 
нии, и он всегда готов к выполнению возрастающей про¬ 
изводственной программы. 

Оперативен, распорядит^ен и хорошо знает свое дело 
мастер Казаков. 

Все эти мастера работали на участке еще до моего 
прихода в це*. Тем не менее, участок был в прорыве, не 
справлялся с программой, которая тогда была в несколь¬ 
ко раз меньше, чем теперь. Это объяснялось только тем, 
что система организации дела не была продумана, что 
она подменялась штурмовщиной. Большую часть време- 
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НИ мастера тратили на «толкачество» и наладку станков. 
Они фактически превратились в «нянек» для рабочих. 
Указания партии о роли мастера на производстве не были 
здесь поняты и осуществлены. Рабочие не приучались к 
самостоятельной работе, к полному освоению тех¬ 
ники. 

Прийдя на участок, я предложил прежде всего отка¬ 
заться-от порядка, при котором мастер обязан был на¬ 
лаживать станки. Мы стали учить рабочих налаживать 
свои станки, и лишь в редких случаях, когда рабочий по¬ 
чему-либо не мог справиться с этим, к нему на помощь 
приходил мастер. Но это было исключением, а не пра¬ 
вилом. 

Чтобы научить рабочих производить наладку станков, 
надо было повысить их технические знания. Мы заново 
организовали прохождение техминимума. При этом осо¬ 
бое внимание было уделено изучению рабочими своих 
станков. Теперь больщинство рабочих участка умеют ис¬ 
правлять незначительные неполадки станка и не должны 
из-за каждой мелочи обращаться к дежурному ремонтно¬ 
му слесарю, как это было раньше. ^ 

Мы дружно работаем с механиком цеха Петром 
Петровичем Кунцевичем. На участке организован плано¬ 
во-предупредительный ремонт. Составляя план работы, мы 
учитываем необходимость ремонта станков. Все это при¬ 
вело к весьма положительным результатам: рабочие ста¬ 
ли более квалифицированными и более уверенными в сво¬ 
их действиях. Из «няньки» рабочего мастер превратился в 
того, кем он должен быть, — в организатора и инструк¬ 
тора. 

Раньше станки в начале смены простаивали, потому 
что мастера не справлялись с наладкой, теперь этого нет. 

Мастер освободился от большой нагрузки, падавшей 
яа него, и мог завцться инструктажем рабочих; он полу¬ 
чил возможность использовать все свое время для того, 
чтобы проверять правильность наладки, устранять 
ошибки. 
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Наконец, что самое главное, у мастера осталось мно¬ 
го времени для подготовки производства, для обеспече¬ 
ния станочников всем необходимым. 

Раньше, когда на мастеров была возложена обязан¬ 
ность налаживать станки, у них почти не оставалось вре¬ 
мени на то, чтобы готовить производство, чтобы обеспе¬ 
чить рабочим возможность работать высокопроизводи¬ 
тельно все 480 минут. 

И нередко, когда станок был уже налажен, работы 
не оказывалось. Из-за бесплановости приходилось сни¬ 
мать со станка одни детали и ставить другие, то-есть в 
течение смены переналаживать станки. На это уходило 
много времени. 

Теперь рабочий обязан сам налаживать свой станок 
на те операции, которые он выполняет. Как правило, на 
участке каждый рабочий выполняет не больше двух-трех 
операций. Рабочие могут с первой же минуты пусти іь 
свои Станки и работать на них, не отрываясь до конца 
смены. Чтобы достигнуть этого, пришлось изменить си¬ 
стему планирования производства. 

Наша система планирования весьма проста. В конце 
месяца производственно-диспетчерское бюро (ПДБ) це¬ 
ха дает мастеру план на следующий месяц. Планировщик 
участка составляет декадный график, который затем ви¬ 
зируется начальником ПДБ. На основе декадного гра¬ 
фика составляется сменное задание для всего участка, 
а затем сменное задание для каждого рабочего. Состав¬ 
ление сменнь^х заданий для рабочих также входит в обя¬ 
занность планировщика'. 

Планировщик нашего участка т. Пентина перешла на 
эту работу почти одновременно со мной — в июле 1946 го¬ 
да. У нее достаточный опыт й хорошая хватка. Она сле¬ 
дит за запуском деталей в производство, за состоянием 
задела, своевременным получением заготовок из кузни¬ 
цы и заготовительного цеха. В ее обязанности входит 
также контроль над ходом выполнения графика — суточ¬ 
ного, декадного и месячного; она ведет учет продвиже¬ 
ния деталей от операции к операции. / 
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На основе данных о ходе выполнения графика т. Пен¬ 
тина примерно к 12 часам составляет задания для всех 
рабочих участка на следующий день. 

Отличительной чертой т. Пентиной является ее исклю¬ 
чительная добросовестность, сознательность, преданность; 
делу. Тов. Пентина показывает пример настоящего со¬ 
циалистического отнощения к производству. Она не уйдет 
с работы, пока не проверит обеспеченность станков всем 
необходимым. Тов. Пентина очень настойчива. Если об¬ 
работка Тсакой-нибудь детали почему-либо задер¬ 
живается, она берет ее под особое наблюдение и не 
успокоится, пока не доведет деталь до финишных опе¬ 
раций. 

Задание, составленное планировщиком на следующий 
день, сначала просматривает сменный мастер, затем согла¬ 
совывает его со мной. После этого задание передается 
«распреду». 

На основании составленных планировщиком и утверж¬ 
денных мною сменных заданий «распред» выписывает ра¬ 
бочим наряды, отсчитывает необходимое количество за¬ 
готовок и доставляет их на рабочие места. Рабочие сами 
в кладовую не ходят. Этим мы, между прочим, добились 
того, что рабочие теперь не могут скрывать брак. Они 
получают от «распреда» определенное количество заго¬ 
товок и обязаны вернуть столько же деталей. Раньше, 
когда рабочие сами ходили в кладовую, они ухитрялись 
получить несколько заготовок «на всякий случай». 

Выполнение рабочим сменного задания совершенно 
обязательно. Срыв сменного задания равносилен серьез¬ 
ной аварии на производстве. Теперь это знает каждый ра¬ 
бочий на участке. 

О случаях срыва- мне докладывает планировщик или 
сменный мастер. Любой такой случай мною подробно 
выясняется. Если сменное задание не выполнено из-за 
того, что станок не был обеспечен материалами, или из- 
за неисправности станка, я принимаю необходимые меры. 
Если же срыв сменного задания произощел по вине рабо¬ 
чего, я беседую с ним, выясняю обстоятельства, привед- 
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шие К этому, добиваюсь прежде всего, чтобы рабочий осо- 
дкал всю серьезноііть происшедшего. 

Большое значение для. обеспечения ровного хода про¬ 
изводства имеет своевременное снабжение рабочих мост 
инструментом и приспособлениями. Наблюдение за состоя¬ 
нием запасов инструмента лежит на обязанности смен¬ 
ных мастеров. Как правило, они около часа в смену про¬ 
водят в инструментальной кладовой, проверяя готовность 
всего, что необходимо для высокопроизводительной ра¬ 
боты'. 

Неписаный закон на нашем участке гласит: «успезГ 
завтрашнего дня готовится сегодня». 

Такая организация работ позволяет мастерам и мне 
как начальнику участка сосредоточить все свое внима¬ 
ние на контроле над ходом производства и на поисках 
путей для дальнейшего его подъема. 

Сменный мастер начинает свой рабочий день с про¬ 
верки загрузки станков и соответствия этой загрузки смен¬ 
ным заданиям, а заканчивает свой рабочий день пі^овер- 
кой фактического выпуска деталей й состояния подготов¬ 
ки к следующему дню. ■ , . . 

Как старший мастер я стараюсь возможно больше 
времени оставаться на участке, бывать среди рабочих. 
Держу на учете наиболее уязвимые операции, слежу за 
теми рабочими, которые не обеспечивают ритмичной ра¬ 
боты всего цеха и могут создать угрозу всему темпу 
производства. 

Соответственно положению о мастерах мне ежел^е- 
сячно выделяется фонд для премирования рабочих. Он вьи 
ражается примерно в сумме 1 100—1 200 рублей в месяц. 
Размер так называемых «мастерских премий» от 75 .то 
150—200 рублей. Мастерская премия считается весьма 
почетной. 

ПЕРЕХОДИМ НА ПОТрЧНЫЙ МЕТОД 

Улучшение организации работ на участке привело к 
тому, что мы стали выполнять план. Это было серьезным 
достижением, но оно нас не могло удовлетворить. Мы на- 
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чали с вьйіуска 1 500 микрометров в месяц, то-есть с 60 в 
день. Но к- концу 1946 года цех должен был увеличить 
выпуск почти втрое — до 4 тысяч микрометров в месяц. 
Довести выпуск до такого уровня при том же составе 
рабочих и на том же оборудовании было делом нашей 
•чести. Надо было искать резервы в организации проиЗ'^ 
водства, в оборудовании, в технологии. 

О том, как мы перестроили систему организации про¬ 
изводства, уже сказано выше. Теперь расскажу, как изме¬ 
нилась технология производства. В связи с этим необхо¬ 
димо несколько остановиться на взаимоотношениях ма¬ 
стера — начальника участка с цеховым технологом. 

Роль технолога в производстве трудно переоценить, 
Я не могу себе даже представить, как может мастер пло¬ 
дотворно работать, если он самым тесным образом не 
связан с технологом. Должен-прямо сказать; мы не могли 
бы добиться таких успехов, какие имеем, без помощи 
технолога. Наш участок очень многим обязан технологу 
цеха Марине Ивановне Каренцевой. 

Раньше между технологом и старшим мастером уча¬ 
стка не было достаточной связи. Из-за этого страдало 
дело: задерживалось внедрение новых передовых мето¬ 
дов работы.. Теперь положение коренным образом изме¬ 
нилось. 

Тов. Каренцева работает в цехе свыше десяти лет и 
хорошо знает производство. Хотя Каренцева не инженер, 
но у нее отличные технологические навыки, она умеет 
находить простые решения сложных технологических за¬ 
дач. Именно такой человек и нужен был цеху. Как только 
мы навели ліало-мальский порядок в организации произ¬ 
водства, обнаружилось, что перед нами стоят очень труд¬ 
ные, ответственные технологические задачи, которые на¬ 
до было срочно решать, иначе мы не могли бы достаточ¬ 
но быстро двигаться вперед. Остро стал вопрос о расчле¬ 
нении некоторых сложных операций. 

Высокая точность, требующаяся при изготовлении дета¬ 
лей микрометра, привела к тому, что на участке могли 
работать исключительно квалифицированные и высококва- 
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лифицированные рабочие. Например, на обработке неко¬ 
торых деталей — на нарезке микровинта, токарной обра¬ 
ботке нониусного барабана и других — были заняты рабо¬ 
чие шестого и седьмого разрядов. Стебель микрометра 



Технолог М. И. Каренцева 

раньше от начала до конца обрабатывался на одном стан¬ 
ке. На участке был всего лишь один специалист-стебель- 
щик — рабочий седьмого разряда. Он считал себя' (и это 
действительно было так) абсолютно незаменимым на про¬ 
изводстве. Если стебельщик по какой-либо причине не 
выходил на работу, производству угрожал срыв. Зная, 
что без него не обойтись, мастера перед ним заискивали. 
Это сбивало его с толку, и он становился на ложный 
путь. Мы задумали изменить технологию производ¬ 
ства, чтобы получить возможность использовать рабочих 
не столь высокой квалификации. 
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Тут-то на помощь нам пришел технолог. Коренным 
образом мы пересмотрели технологию обработки етебЛя. 
По предложению т. Каренцевой была внедрена новая тех¬ 
нология: сложные операции расчленили на ряд простых. 
Для их выполнения уже не требовались рабочие такой 
высокой квалификации. 

Участок перестал зависеть от уникального специали- 
ста-стебельщика и мог обходиться рабочими третьего и 
и четвертого разрядов. 

Новый метод обработки позволил решить еще одну 
задачу: мы избавились от брака. При старом методе сна¬ 
чала обрабатывалось внутреннее отверстие стебля, затем 
его крепили и обрабатывали наружную поверхность. За¬ 
крепляя деталь, рабочий неизбежно касался уже обрабо¬ 
танного внутреннего отверстия ее, и в результате теря¬ 
лась точность. Даже при исключительно высокой квали¬ 
фикации стебельщика брак был довольно частым явле¬ 
нием. По новой технологии, когда сначала обрабатыва¬ 
лась внешняя поверхность, а затем внутренняя, брака не 
стало. 

Первый успех показал, что йы на верной пути. Об¬ 
работка некоторых других дета;кй микрометра также за¬ 
висела от уникальных специалистов. Мы стали и в даль¬ 
нейшем смело расчленять процессы на ряд простейших 
операций. Упрощена была, например, технология обработ¬ 
ки нониусного барабана, скобы и др. При этом удалось 
значительно снизить трудоемкость обработки. 

Рационализация технологических процессов откры.ча, 
таким образом, серьезные резервы повышения производи¬ 
тельности труда и позволила обходиться с менее квалифи¬ 
цированным составом рабочих. 

Но совершенно понятно, что полного успеха можно 
достигнуть только в том случае, если в усовершенство¬ 
вании технологии примут участие все рабочие. К этому 
мы призвали коллектив. Мастера Іі рабочие стали вносить 
ценные рационализаторские предложения. 

Два важных усовершенствования были осуществлены 
по предложению мастера т. Киселева. Он разработал ори- 
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гинальную автоматическую делительную головку для фре¬ 
зерования трещотки микрометра на постоянное число 
зубьев. Раньше эта операция производилась на фрезер¬ 
ном станке немецкой фирмы при Йомощи делительной го¬ 
ловки той же фирмы. За восемь часов мы давали ма¬ 
ксимум 100 трещоток. Иван Николаевич Киселев задумал 
создать свою оригинальную конструкцию головки. Он ра¬ 
ботал над ней около трех месяцев, затем сам, без чертежей 
сделал ее в нашем же цехе. Когда мы применили голов¬ 
ку Киселева, то нам удалось поднять сменную выработ¬ 
ку до 350 трещоток. 

Уже после того как первая головка системы Киселева 
была сделана, с нее был снят чертеж и изготовлен второй 
экземпляр. 

При работе на одном станке, снабженном головкой 
Киселева, можно обеспечить трещотками выпуск 6,5 ты¬ 
сячи микрометров в месяц. Раньше норма на изготовление 
одной трещотки была восемь минут, расценок 12 копеек. 
При новом методе установлена норма в две с половиной 
минуты, расценок 5 копеек. Мы можем теперь на эту 
операцию ставить начинающих рабочих и даже учеников. 
Одно время на обработке трещотки стояла фрезеровщица 
Никифорова, незадолго до того окончившая ремесленное 
училище. Ее заработок составлял около 700 рублей в ме¬ 
сяц вместо 250 рублей, которые раньше зарабатывали 
работницы нэсэтой детали. 

Второе техническое усовершенствование, Сделанное 
по предложению т. Киселева, также принесло большую 
пользу и обеспечило заметный рост производительности 
труда. Раньше механическая обработка микровинта про¬ 
изводилась на сложном токарном станке; при помощи 
гидравлической подачи по копиру ^одновременно обраба¬ 
тывались два диаметра. Внимательно присмотревшись к 
работе станка, т. Киселев предложил использовать обрат¬ 
ный ход станка для прорезки канавок на микровинте (до 
сих пор эти'канавки прорезались на другом станке). Пред¬ 
ложение т. Киселева было осуществлено. Освободился 
один станок. 
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Старый кадровик шлифовщик Василий Точилкин внес 
предложение переставить деталь с одного круглошлифо¬ 
вального станка на другой. Оно оказалось весьма цен¬ 
ным. Для его осуществления нужно было сделать ряд 
приспособлений. В обычных условиях это делается таким 
образом: пишется предложение в бюро изобретательства 
завода; там его ладо отстоять, доказать, что предложе¬ 
ние заслуживает того, чтобы его осуществили. Когдр 
БРИЗ примет предложение, оно передает заказ на при¬ 
способления в инструментальный цех. В лучшем случае 
это заняло бы месяца полтора-два. Но нам дорог был 
каждый день. Наша программа росла ежемесячно, и 
надо было быстро мобилизовать все резервы. Поэтому мы 
стремились к тому. Чтобы ценные предложения осущест¬ 
влялись в кратчайший срок. 

Все, что было необходимо для осуществления пред¬ 
ложения Точилкина, мы сделали у себя в цехе. Это заня¬ 
ло всего три дня. На четвертый день со станка стали 
снимать за смену вместо 150 деталей 300 (речь идет о 
«пятке» микрометра). Раньше при обработке этой дета¬ 
ли был большой брак, теперь брака не стало. 

В 1946 году мы должны были давать 4 тысячи микро¬ 
метров в месяц. К этому мы упорно шли, искали резер¬ 
вы и их находили. Я следил за тем, чтобы подъем произ¬ 
водства происходил равномерно. Руководить — значит 
предвидеть. Этот большевистский закон я усвоил еще с 
первых дней, когда стал мастером. Поэтому я не ожи¬ 
дал, пока где-либо образуется «узкое место». 

Сменные задания исходили из того, что действовав¬ 
шие нормы надо было выполнять на 150—г 180 процентов. 
Когда я или сменный мастер замечали, что та или иная 
операция отстает, мы приходили к рабочему и говорили 
ему: 

— Вот эта операция отнимает слишком много вре¬ 
мени. Подумай, как ее усовершенствовать. 

И люди думали, искали новые резервы. Рабочие уча¬ 
стка знали, что ни одно дельное предложение не будет 
отвергнуто, не будет положено под сукно. 
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Иногда рабочие вносили предложения, которые позво¬ 
ляли расширить производство там, где в данный момент 
в этом не было необходимости. Но и от таких предложе¬ 
ний мы не отказывались, даже в том случае, если про¬ 
изводительность труда вырастала лишь на 3—5 процен¬ 
тов. Мы рассуждали так: «И это пригодится. Сегодня 
данная операция нас не «беспокоит», но завтра найден¬ 
ный резерв окажется весьма нужным». 

Поощрялась любая инпциатийіа рабочих. Они увидели 
это, и их рационализаторская активность сильно возросла. 
Предложения рабочих быстро оформлялись. Были пред¬ 
ложения, которые прямого производственного эффекта не 
давали, но позволяли облегчить труд рабочего. Такие 
предложения мы тоже принимали и оформляли их череа 
бюро изобретательства. За проявленную инициативу ра¬ 
бочих премировали. Некоторые удивлялись: «За «'что же 
нам премия?» Внимание, которое оказывалось рационали- 
^ загорским предложениям, сказывалось на вып>іске про¬ 
дукции. 

Мы решили первую часть задачи. В конце 1946 года 
выпуск микрометро» поднялся дб 4 тысяч, но оказалось, 
что и это не предел наших возможностей. Сначала пред¬ 
полагалось, что в 1947 году выпуск должен будет вырасти 
до 6І тысяч. Как известно, аппетит приходит во время 
еды: мы вскоре убедились, что можно дать больше. Раз 
можем — значит должны! 

В ответ на призыв ленинградцев о досрочном выполне¬ 
нии годового плана к тридцатой годовщине Великой 
Октябрьской социалистической революции нащ завод при¬ 
нял обязательство закончить годовой план за десять ме¬ 
сяцев. 

Обсудив на производственном совещании участка на¬ 
ши обязательства, мы решили довести выпуск микро¬ 
метров до 10 тысяч штук в месяц ,и ознаменовать этим 
восьмисотлетие, со дня оснрвация столицы нашей Роди¬ 
ны — Москвы. 

Пока выпуск микрометров был незначительным, мож¬ 
но было мириться и с отсталыми технологическими- 
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приемами, и со ставкой на уникальных специалистов ' 
и т. п. Но технологические приемы, характерные для се¬ 
рийного производства, совершенно нетерпимы на участке 
массового производства. Чтобы поднять выпуск до 10 ты¬ 
сяч штук в месяц, надо было от частных технологических 
.усовершенствований перейти к коренной перестройке тех¬ 
нологии. Так возник вопрос о переводе всей механиче- 
•ской обработки микрометра на поток. 

В этом деле особенно хорошо показала себя т. Карен- 
цева. В очень короткий срок она разработала технологи¬ 
ческие процессы перевода пяти основных деталей микро¬ 
метра на поточный метод обработки. Она постоянно сове¬ 
товалась со мной и сменными мастерами, прислушивалась 
к голосу рабочих, и мы совместно находили наиболее 
правильные решения. 

Разработка новых технологических процессов была в 
основном закончена в июле. В августе и сентябре на уча¬ 
стке переставили все оборудование, стали налаживаіъ 
новые процессы (при этом текущее производство не оста¬ 
навливалось ни на один день). 

Для обеспечения бесперебойного^хода производства 
оргацизовали промежуточную кладовую изделий. Ліы 
сдаем теперь детали на сборку только полными комплек¬ 
тами. Коренным образом изменилась роль отдела техни-, 
ческого контроля (ОТК) на участке. Раньше' контролеры 
только регистрировали брак. Теперь они стали нашими 
союзниками в борьбе за высокое качество продукции. 
Контролеры вышли из-за своих столов на участок, к стан¬ 
кам для того, чтобы изучить причины брака и помочь нам 
устранить его. 

Работа нашего участка зависит от заготовительных 
цехов и участков. Поэтому мы обратились к рабочи.м, 
занятым на заготовительных операциях, с призывом обес¬ 
печить нас двухмесячным заделом заготовок. Полная 
обеспеченность заготовками и инструментами позволила 
нам вести работу ровно, ритмично, равномерно питать 
сборку деталями. 

При переходе на поточные методы особенную актив- 
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ность проявили рационализаторы цеха. Механик цеха 
т. Кунцевич обеспечил быстрый монтаж и наладку обору* 
дования. 



* Уров«нь, запланированный на 1950 год. 


Рост выпуска иикрометров 

Усовершенствование технологических процессов, внед¬ 
рение рационализаторских предложений и переход на по¬ 
ток привели к серьезному росту производительности тру¬ 
да. Для того чтобы нормы выработки не стали тормозом 
дальнейшего подъема производительности труда, мы в те¬ 
чение последнего года три раза пересматривали их в 
сторону повышения. Тем не менее, к середине 1947 года 
на участке не было ни одного рабочего, не выполнявшего 
нормы. Отдельные рабочие давали 300 и больше процен¬ 
тов. В июне 1947 года нормы в среднем выросли на 
23 процента. Но и после этого они выполнялись на 
170—180 процентов. 

Так же, как и в разработке новой технологии, я при¬ 
нимаю непосредственное участие в установлении новых 
норм. Работаю согласованно с технологом. Считая чрез¬ 
вычайно важным приведение норм в соответствие с новой 
технологией, я даю возможность технологу эксперимен- 
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тировать столько, сколько это нужно. Не могу Припомнить 
случая, чтобы у нас в связи с этим возникло недораэ|уме- 
ние. Как бы ни был загружен участок, как бы мы ни би¬ 
ли заняты программой, мы всегда находим время и ре¬ 
зервный станок, чтобы изготовить у себя необходимые 
для усовершенствования технологического процесса при¬ 
способления или просто попробовать сделать деталь ина¬ 
че, чем делали раньше. 

Несмотря на то, что пересмотр технологии привел к 
снижению средней разрядности рабочих, общий техниче¬ 
ский и квалификационный уровень рабочих вырос. Тут 
сказалась учеба, которую мы проводим настойчиво и кото¬ 
рая стала столь же обязательной, как и выполнение произ¬ 
водственных заданий. 

Вот кркие результаты дала дружба мастера с техно¬ 
логом. Мы нашли богатые резервы, перестроили произ¬ 
водство на поточные методы, перед нами открылись широ¬ 
кие горизонты. 

РАБОЧИЕ ПРИОБРЕТАЮТ ДВЕ КВАЛИФИКАЦИИ 

Анастасия Кулиш была шлифовщицей. Она хорошо 
освоила работу и давала высокую выработку. Но фрезе¬ 
ровщики не справлялись с заданием и тормозили работу 
шлифовальной группы. Много раз Кулиш обращалась к 
сменному мастеру Киселеву с вопросом: 

— Что же это будет, Иван Николаевич? Сами тре¬ 
буете, чтобы мы подняли выработку, а работы нехватает. 

Полушутя, полусерьезно Киселев говорил Кулиш: 

— А ты бы стала к фрезерному станку. 

— Какая же- из меня фрезеровщица? 

— А разве ты родилась шлифовщицей? Научишься. 

— Мне учиться уже поздно. И с какой стати я с ква¬ 
лифицированной работы вдруг в ученицы пойду! 

— Учиться никогда не поздно. Притом тебе недолго 
быть ученицей: когда знаешь один станок, другой легко 
освоить. 

— И то правда, — согласилась Кулиш. 
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Киселев сказал мне: 

— Вот если бы хоть часть людей на участке можно 
■было использовать на разных работах. Совсем иначе дело 
пошло бы. 

Мысль эта была как нельзя более своевременной. 
С некоторых пор мы стали переживать трудности из-за 
недостатка рабочих определенной квалификации. Напри¬ 
мер, по токарной работе бывал задел, а фрезеровщиков 
нехватало. Мы решили обучить нескольких рабочих второй 
профессии. Я вызвал к себе токаря т. Шашину и предло¬ 
жил ей учиться работать на резьбонарезных станках. 
Она спросила меня: «А как с заработков*?» Я ей сказал, 
что за время учебы она по существующему положению 
будет получать по среднему заработку. Кроме того, ей 
полагается премия за овладение второй специальностью. 
А срок обучения недолог — всего две недели. Тов. Ша¬ 
шину мы прикрепили к мастеру Красавчикову. Она скоро 
освоила вторую специадьность. 

Этот пример нашел на участке многих последователей. 
Теперь уже около двадцати человек владеют двумя про¬ 
фессиями. Почти все фрезеровщики у нас одновременно 
являются и щлифовщиками (или наоборот). Эта группа так 
и числится у нас фрезерно-шлифовальной. Такой специаль¬ 
ности нельзя, пожалуй, найти ни на одном предприятии, 
ни в одном тарифно-квалификационном справочнике. 
Трое токарей-револьверщиков научились нарезать резьбу.. 

За обучение рабочих второй профессии взялись все ма¬ 
стера. Я обучил двенадцать человек. Занимались по про¬ 
грамме отдела технического обучения завода, проводили 
теоретические занятия и практические: учили, как зата¬ 
чивать резцы, как налаживать станки и т. п. Затем все 
рабочие сдавали экзамен квалификационной комиссии. 
В нее входит начальник цеха, старший технолог, пред¬ 
ставители заводского отдела технического обучения и я 
как старший мастер. Комиссия присвоила рабочим раз¬ 
ряд по новой специальности. Например, т. Шашина имеет 
квалификацию токаря пятого разряда и резьбовщика чет¬ 
вертого разряда. 
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Все рабочие, освоившие вторую специальность, неиз¬ 
менно выполняют и перевыполняют норму как по основной, 
так и по добавочной специальности. Впрочем, для боль¬ 
шинства из них обе специальности стали основными: каж¬ 
дый выполняет ту или иную работу в зависимости от того, 
что требует суточный график. * 

Овладение двумя профессиями и возможность пол¬ 
ностью загружать свой, рабочий день сказались на повы¬ 
шении заработков. В мае 1946 года средний заработок 
рабочих составлял 519 рублей. В июне 1947 года он под¬ 
нялся до 911 рублей — рост почти на 80 процентов. За¬ 
работки некоторых квалифицированных рабочих достига¬ 
ют более 2 500 рублей в месяц. 

Вместе с тем следует отметить, что и нижний предел 
оплаты значительно поднялся. Раньше на участке были 
рабочие, заработок которых составлял 250—300 рублей в 
месяц. Но им никто не помогал повысить квалификацию. 

Ни один рабочий на нашем участке теперь не зараба¬ 
тывает меньше 600—700 рублей. У нас почти нет текуче¬ 
сти, люди дорожат работой. А это очень важное условие 
для высокопроизводительного труда. 

Я тщательно слежу за заработками рабочих. Если у 
кого-либр заработок оказывается недостаточным, ста¬ 
раюсь выяснить причину этого, помогаю рабочему под¬ 
нять выработку и, стало быть, зар^отную плату. По мое¬ 
му мнению, плох тот мастер, который дожидается, пока 
рабочий придет к нему с жалобой на то, что он стал мало 
зарабатывать. Мастер сам должен следить за этим, 
сравнивать заработки рабочих одинаковой квалификации, 
на примере передовиков учить отстающих, показывать, 
почему они отстают, почему они меньще зарабатывают. 
Это один из важных путей закрепления кадров-щ ликвида¬ 
ции текучести. 

СИЛА СОРЕВНОВАНИЯ 

В 1946/47 году я учился в районной Цартийной школе. 
Учеба помогла мне лучше осмыслить ряд фактов и явле¬ 
ний, с которыми я повседневно встречался на производстве. 



Как наш участок стал стахановским _^ 

Сам Я В прошлом простой крестьянскйй парень иа. 
подмосковной деревни. Что могло ожидать такого юношу 
в старое время? В лучшем случае он мог бы поступить 
учеником в какую-нибудь мастерскую или «мальчиком» 
в торговый дом. Подневольный труд, страх перед тем, 
что тебя каждую минуту могут выбросить на улицу и 
ты останешься без работы, — вот что было уделом рабо¬ 
чих до революции. 

Не так сло}]^илась моя жизнь в советское время. Я из¬ 
брал работу по вкусу, по влечению. У меня не было ни 
минуты сомнения' в том, что я попаду на завод. За всю 
жизнь мне ни разу не приходилось задумываться над во¬ 
просом: а хватит ли для меня работы? Я и мои сверстни¬ 
ки не знают даже такого слова • «безработица». В цехах, 
завода я постиг новую культуру современной техники — 
культуру высокой точности. Завод позволил мне совер¬ 
шенствоваться. Все эти годы я почти беспрерывно учусь: 
в 1935—1936 годах учился на курсах мастеров социали¬ 
стического труда, затем поступил, в инструментальный 
техникум. Передо мной открылись широкие перспективы, 
И, я платил за все, что мне дала советская власть, од¬ 
ним — добросовестным трудом. 

Это было замечено и оценено. Меня выдвинули на 
низовой командный пост. Если бы не война, я, вероятно, 
был бы теперь уже техником или инженером. 

Все это я не раз продумывал, изучая историю нашей 
партии, историю великой Советской страны. 

Советский завод — это школа воспитания, в которой 
формируются люди с высокими моральными устоями, лю¬ 
ди, проникнутые новым, социалистическим отношением к 
труду, к производству. " 

Абсолютное большинство рабочих моего участка — 
молодые люди в возрасте от двадцати до двадцати пяти 
лет. Среди нас нет почти ни одного, кто видел живого го¬ 
родового, кто знает, что такое безработица или труд на 
хозяина, который стремится выжать из рабочего все соки. 
Однако пережитки капитализма нередко присущи и лю¬ 
дям молодого поколения. Это выражается в том, что они 
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пытаются давать своему предприятию меньше, чем могут, 
и получать больше, чем действительно заслуживают. 
А ведь в нашей стране оплата производится по труду. 

Мне приходилось встречаться с таким чуждым наше¬ 
му времени несоциалистическим отношением к труду со 
стороны отдельных рабочих. Бывали случаи, когда моло¬ 
дые рабочие, пренебрегая интересами производства, гото¬ 
вы были оставить завод, участок, на котором они работа¬ 
ли, потому что им где-то мерещился более высокий и 
более легкий заработок. Я старался влиять на таких рабо¬ 
чих, помогать им осознавать ошибочность их поведения, 
их мыслей. Мне приходилось беседовать с молодыми ра¬ 
ботницами, которые приходили с просьбами отпустить их 
с производства. Это было еще тогда, когда я только при¬ 
шел на новый участок; в производстве существовало мно¬ 
го неполадок, и заработки рабочих были недостаточными. 
Они не были удовлетворены своей работой. Но они не по¬ 
нимали, что это временные неполадки, частные затрудне¬ 
ния. Они не понимали, что, стремясь уйти с. ответствен¬ 
ного участка завода, они- оставляют важную позицию 
хозяйственного фронта. 

Я говорил им: «Сам по себе тот факт, что вы можете 
ставить вопрос об уходе, рассчитывая на получение рабо¬ 
ты на любом другом предприятии, говорит о том, что у 
нас нет и не может быть безработицы». 

Я спрашивал их, понимают ли они, что значит «безра¬ 
ботица»? Знают ли они, что во многих капиталистических 
странах теперь, после войны, уже насчитываются миллио¬ 
ны безработных и что не сегодня-завтра там разразится 
кризис и тогда десятки миллионов будут выброшены на 
улицу, лишены работы и каких бы то ни было средств к 
существованию?! 

Я спрашивал работниц, которые приходили ко мне, 
знают ли они, что в капиталистических странах за одина¬ 
ковую работу ж^ійцины получают меньше, чем мужчины? 

Затем я переходил к делам участка. Если у нас на уча¬ 
стке имеются временные затруднения, которые приводят 
к срыву государственных планов, к низкой производи- 
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тельности, к недо'статбчнбМу уровню оіілаіы і'руда, то не 
наш ли долг гірилоЯсиіъ Все усилия в ■Гому, чтобы изЖйть 
эти недостатки, добиться подъема Производства? А от это¬ 
го, несомненно, зависит материальный уровень жизни 
каждого из нас, наши заработки. 

Возразить что-либо ониле могли. И понемногу ліоди, 
стремившиеся уйти с участка, начинали втягиваться в ра¬ 
боту, становились активными борцами за улучшение яВЛ ^ 
на производстве. Их стал волнова'^ь и беспокоить каждый 
изъян в работе. 

Огромную роль в Воспитании таких рабочих сыграло 
социалистическое" соревнование. На примере своей рабо¬ 
ты, на примере своего участка каждый имел возможность 
убедиться в том, что социалистическое соревнование- Яв¬ 
ляется великой силон. Благодаря соревнованию, под'ьё- 
му активности рабочих участок добился успехов, какйх 
мы далее и не бЖйДаЛ’и. 

Мы не выдумывали особых, новых форм соревнова¬ 
ния. Да этого и не требовалось. Так же, как и на других 
участках нашего завода, так же, как на сотнях и тысячах 
предприятий Советского Союза, -наши рабочие принима¬ 
ли личные социалистические обязательства, чтобы выпол¬ 
нить я перевыполнить государственные планы и задания. 
Мы, командиры производства, следили лишь за тем, что¬ 
бы обязательства каждого были полновесными, чтобы В 
них было отражено стремление итти вперед. , 

, Как мастер, как низоВой командир, как лицо, непосред¬ 
ственно отвечающее за работу всего коллектива, я п{«5ве'- 
рял обязательства каждого рабочего, говорил с теми, ко¬ 
торые пытались брать на себя слишком легкий обязагёЛь- 
ства, пытались только для формы вступить в ерревнова- 
ние, убеждал их в неправильности иХ поведения. 

Наша партия й лично товарищ Сталин много раз тре¬ 
бовали, чтобы инженеры и хозяйственники возглавили сО- 
циалистическоё соревнование. Мастер — Это хозяйс^ійій- 
ный руковрдитель первичного звена проязвбДственйЬго 
организма, и он обязВн возглавлять соревнование На 
своем участке. . с ' 

4 Слово мастеров 
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Соревнование по-настоящему может быть действен¬ 
ным, если за его результатами мы будем следить каждый 
день, периодически проверять ход соревнования, анали¬ 
зировать его, выявлять причины невыполнения обяза¬ 
тельств и учить отстающих на опыте передовиков. 

Каждый день в нащем цехе вывешиваются данные о 
выработке за предыдущий день. Проходя мимо доски по¬ 
казателей, или, как мы ее называем, календаря соревно¬ 
вания, каждый рабочий обязательно посмотрит, на каком 
месте стоит его фамилия. На участке часто практикуется 
выпуск «молний», «приветов», в которых отмечаются до¬ 
стижения лучших, А имена отстающих нередко «красуют¬ 
ся» на специальных плакатах или транспарантах. Все эго 
не ново, но как это действенно! Какое мобилизующее 
значение имеет один тот факт, что общественность уча¬ 
стка следит за успехами каждого рабочего! ^ 

Раз в две недели мы собираемся, чтобы обсудить ход 
соревнования на участке. Ничто не может явиться причи¬ 
ной срыва, этих собраний. 

Я не припомню за последнее время случая, когда бы 
люди неохотно шли на.такие собрания или уходили, не 
дождавшись конца. 

У нас на глазах люди менялись. Они начинали по-ино¬ 
му относиться к своему труду, к своим обязанностям пе¬ 
ред заводом. И чем сознательнее становились люди, тем 
шире был размах и содержание соревнования. .. 

•Подводя итоги соревнования и анализируя работу 
каждого, мы обычно замечаем то, что в будничной рабо¬ 
те часто остается в тени. Особенно рельефно выявляется 
на этих собраниях рост людей. Новички быстро набирают¬ 
ся смелости и настойчиво идут вперед. Вот, к примеру, 
слесари-Сборщики Александр и Валентин Шараповы, толь¬ 
ко недавно окончившие ремесленное училище. Сорев¬ 
нуясь в честь тридцатилетия Октября, огіи первыми на 
заводе и в стране освоили сборку точнейших контрольно,- 
измерительных приборов, позволяющих достигнуть точ¬ 
ности в один микрон. Начав' в апреле с выпуска двух при¬ 
боров, они к-июлю довели месячный выпуск до двенадца- 
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ти. Шлифовщик нашего участка' Василий Точилкин как» 
то сказал о них: 

— Я смотрю на молодых растущих мастеров -своего 
дела, на таких, как братья Шараповы, и думаю: «Если 
задержишься, они тебя обгонят. Нелегко итти с ними 
вровень, а тем более быть впереди». 

Это говорит опытный производственный боец, квали¬ 
фицированный работник, который за год сделал более 
трех годовых норм. Но оказывается/Этого мало. Вчераш¬ 
ние ремесленники начинают его обгонять. Вот как мы 
шагаел? вперед! 

Много замечательных образцов социалистического 
отношения К' труду можно увидеть на участке. Вот две 
молодые девушки, бывшие ученицы ремесленного учили¬ 
ща № 14, Измайлова и Никифорова. Обе работали на фре¬ 
зерных станках. Сначала обслуживали па одному станку, 
затем стали обслуживать по два. На первых двух станках 
фрезеруется плоскость скобы, на другой паре станков — 
«яблочко». Рядом с этими станками стоял пятый фрезер¬ 
ный станок, на котором фрезеруется трещотка. Расчет 
времени показал, что ни Никифоровой, ни Измайловой 
нельзя было поручить обслуживание третьего станка. 
У них нехватило бы на это времени. А занять на нем 
специального рабочего было трудно, да и человека под¬ 
ходящего не находили. И вот обе девушки стали обслу¬ 
живать группу из пяти станков. 

Измайлова и Никифорова обеспечивают полную от¬ 
дачу с этих станков. Эта форма обслуживания станков 
не предусмотрена и не ,может быть предусмотрена ника¬ 
кими инструкциями и положениями. Сна, рождена социа¬ 
листическим сознанием рабочих, их горячим жеданием за¬ 
полнить каждую минуту рабочего времени,' давать стра¬ 
не больше продукции. 

Вот какова наша молодежь! Она' чувствует ра¬ 
дость высокопроизводительного, творческого труда. 
Честь их завода, их цеха, их участка — это их личная 
честь! 

Так работает вся наша молодежь. Соревнование ком- 
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сОйольско-молодежных бригад нашего участка стало об¬ 
разцом подлинного социалистического соревнований. Ру¬ 
ководители этих бригад тт. Козлов и Прокопов выросли 
8 незаурйдных командиров. 

Тов. Прокопов является также профоргом участка.' Ра¬ 
бочие участка нашли в нем человека, умеющего во-время 
‘замечать новые явления производственной жизни. 

Сначала профоргом была т. Митрофанова. Это хоро¬ 
шая стахановка, но на общественной работе она себя 
не проявила. Затем профоргом стал т. Уткин. ,У него 
также не оказалось вкуса к общественной работе, 
нехватало инициативы. , Другое дело — Прокопов. 
Он замечает то, чего мы, мастера, не ^ замечаем. 
-Часто он сигнализирует — смотрите, там может назреть 
прорыв, такого-то рабочего надо подтянуть, помочь ейу, 
а такого-то надо подбодрить; посвятим Сйу «молнию», по¬ 
кажем его всему коллективу. Это настоящий Профсоюз¬ 
ный руководитель. Й как производственник он всегда впе¬ 
реди. Прекрасным примером для молодежи служит ма*- 
ст; 5 Р Киселев, станочтгак Точилкин и другие. 

Неузнаваемыми стали люди на участке. Теперь у нас 
нет таких, которые относились бы безразлично к произ¬ 
водству. Все рабочие стали сознательными бойцами за 
программу^, за подъем уровня производства. Каждый 
‘знает, за что ' надо сегодня бороться, к чему стре¬ 
миться. 


Эта ясность цели — источник многих напійх успехов. 


ОПЫТ МАСТЕРОВ ДРУГИХ ЗАВОДОВ 


Для советского человека нет и не ыоЖет быть больше¬ 
го счастья, как сознание того, что он до конца выполнил 
сіой додг перед Родиной, оправдал оказанно;^ ему дове¬ 
рие. Когда я поЛучил назначение на новый участок, то 
думйл только р том; как бы мне не подвести завод. Но я 
никогда не боялся ответственности и охотно брался за 
Новые трудные дела. Нужно бороться с трудностями. 
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чтобы скорее приблизиться к цели, к которой ведет нас 
ведЬкий Сталин! 

О наших успехах сообщила «Правда», они привлекли 
к себе внимание широких кругов мастеров, инженеров н 
рабочих всего Советского Союза. 

Обмениваясь опытом нашей работы, выступая на со¬ 
брании мастеров Москвы, созванном Московским город¬ 
ским комитетом партии, я говорил, что никакого 
метода я не изобрел, да в этом и нет необходимости Я 
руководствовался решениями партии и советского прави¬ 
тельства, которые определили роль мастера — низового 
командира на производстве, и старался полностью реали¬ 
зовать их. Только поэтому наш участок достиг извест¬ 
ных успехов. 

Заинтересовавшись нашей работой, сотни и тысячи 
мастеров Советского Союза стали проверять себя, 
изыскивать пути к дальнейшему подъему производитель¬ 
ности труда, к мобилизации новых производственных ре¬ 
зервов. Все это пойдет на пользу нашей стране, нашей 
великой Родине. 

После того как о- нашем опыте было рассказано в 
«Правде» и в других газетах,' я стал получать письма, 
зап{^осы от моих товарищей по профессии. Многие приез¬ 
жали на завод, чтобы на месте познакрмиться с работой 
моего участка. 

Следя по газетам за работой мастеров на других за¬ 
водах, я почерпнул очень много полезного для себя и в 
то же время снова убедился в том, что от нас, низовых 
командиров, во многом зависит выполнение и перевыпол¬ 
нение гоеударственных планов. 

График и наряд-задание — вот два документа, кото¬ 
рые играют организующую роль на производстве. Мастер 
одного из заводов Донбасса т. Стрельченко^ на совеща¬ 
нии мастеров машиностроительных заводов г. Сталино 
заявил: 

«График и четкое сменное задание помогли вс'крыть 

недостатки в организации труда. Раньше бывало так; в 

первой смене за станком стоит токарь, скажем, шестого 
» * . 
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разряда и обрабатывает сложную деталь. Во второй сме¬ 
не к станку становится токарь третьего разряда. Он сни¬ 
мает непосильную для него сложную деталь и ставит дру¬ 
гую деталь, попроще, более легкую в обработке. Это вно¬ 
сило путаницу, срывало выполнение плана. Сейчас мы по¬ 
добрали сменщиков одинаковой квалификации, и выработ¬ 
ка Сразу, повысилась. Прежде один токарь обрабатывал 
деталь от начала до конца, а теперь введено разделение 
труда». 

Об огромном значении правильной системы организа¬ 
ции производства рассказывает мастер Ленинградского 
завода имени Энгельса П. Н. Щеглов: ' 

«Работу участка мы перестроили по замкнутому циклу, 
закрепив одни и те же операции*^ за определенными про- 
изводатвенниками. Эта позволило нам обеспечить станоч¬ 
ников заготовками и инструментом заблаговременно». 

Мастер Молотовского завода (Архангельск) т. Базлов 
расТГказывает, чта основным условием успеха участка бы¬ 
ла перестройка планирования. После этого можно было 
выдавать каждому рабочему задание на месяц вперед. 
Рабочий имеет возможность продумать процесс организа¬ 
ции работ, подготовить инструменты, приспособления, на¬ 
метить необходимые усоверщенствования.' Конкретные 
твердые задания каждому рабочему помогли хорошо ор¬ 
ганизовать индивидуальное соревнование, наладить еже¬ 
дневную проверку выполнения социалистических обяза.- 
тельств. 

Очень важны» вопрос поднимает мастер Челябинско¬ 
го завода строительных машин И. Крутий. Производитель¬ 
ность труда рабочих часто искусственно пония^ается из- 
за того, что участки плохо обеспечены инструментом, при¬ 
способлениями, кондукторами и т. п. 

«Разметка многих деталей для сверловки и вырезки, — 
пишет т. Крутий, — прежде производилась вручную. 
Конструктор т. Яновскцй, к которому я обратился за по¬ 
мощью, разработал, большое число кондукторов для свер¬ 
ловки деталей, что позволило устранить операцию размет¬ 
ки. Например, на передней и задней стенке шлакоблоч- 
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НОЙ машины нужно просверлить йо 24 отверстия. Раньте 
на ручную разметку, а потом сверловку каждой детали 
тратилось по два часа. После применения кондуктора про¬ 
должительность операции сократилась вчетверо». 

Вопросы воспитания и роли мастера в развертывании 
соревнования затрагивают мастера И. Чернозуб с Моло- 
товского завода (Архангельск) и т. Арапова с комбината 
имени Микояна (Астрахань). На участке, которым руко¬ 
водит т. Арапова, введено такое правило: мастер еже¬ 
дневно вручает работнице, достигшей лучших результа¬ 
тов, переходящий красный вымпел. / 

«Как-то с нормировщиком, — рассказывает т.'Черно¬ 
зуб, — я начал подсчитывать, сколько времени потребует^ 
ся участку на выполнение месячного плана, если рабочие 
будут давать лишь 100 процентов нормы. Оказалось, нуж¬ 
но 67 дней... Как же после этого мастер может самоустра¬ 
ниться от руководства социалистическим соревнованием? 
Я всегда добиваюсь, чтобы опыт одного стал достоянием 
всех». 

Огромное значение имеет обучение рабочих несколь¬ 
ким профессиям. На многих заводах в этом отношении 
пошли гораздо дальше, чем мы. Особенно поучителен опыт 
мастера Кировского завода С. Буштыркова (Ленинград). 

«У меня 53 станочника и 107 единиц станочного обору- 
. дования, — пишет т. Буштырков. — Естественно, что пере¬ 
до мной возник вопрос о многостаночном обслуживании. 

Сейчас у меня На участке 15 многостаночников рабо¬ 
тают на двух, трех и четьірех станках. Бригадой по совме¬ 
щению профессий руководит т. Пыбин, овладевший 
четырьмя профессиями; токаря, фрезеровщика, расточни-^ 
ка и протяжчика. , 

Широкое совмещение профессий и многостаночное об¬ 
служивание дали мне возможность высвободить со свое¬ 
го участка и передать в турбинный цех и на другие уча¬ 
стки своего цеха 35 процентов рабочих. 

Среднемесячная зарплата^рабочего моего участка со¬ 
ставляет сейчас 782 рубля, а многостаночника — 
1 048 рублей. Выработка на одного рабочего участка со- 




Николай Российский 


5Ь 

—Г 

сбавляет 165 процентов нормы, на мн^^останочн^^на — 
238 процентов». 

Эти рыдержки из писем и рассказов мастеров говорят 
об одном: у нас еще очень много резервов на производ¬ 
стве, и если мы, мастера, засучив, как говорят, рукава, 
возвмемся за дело, то добьемся того, что задания, постав¬ 
ленные пятилетним планом, будут выполнены досрочно. 

ПЯТИЛЕТКУ — В ЧЕТЫРЕ ГОДА! 

Как нельзя более своевременно прозвучал патриоти¬ 
ческий призыв ленинградцев развернуть Всесоюзное со¬ 
циалистическое соревнование за выполнение пятилетки в 
четыре года. Тысячу раз правы ленинградцы, когда они 
пишут, что «мы должны проявлять творческую инициати¬ 
ву в труде, выявлять и приводить в действие внутренние ре¬ 
зервы, которымй так богато социалистическое хозяйство». 
Надо только помнить, что не отдельные рекорды, а вы¬ 
сокая производительность всех рабочих может обеспечить 
досрочное выполнение плана цослевоенной сталинской пя¬ 
тилетки. Опыт нашей работы, борьба, которую мы настой¬ 
чиво вели, чтобы подтянуть рядовых рабочих до уровня 
передовых, научить всех стахановской работе, сделать 
свой участок стахановским, показывает, каких результа¬ 
тов можно достигнуть, если за дело взяться дружно и 
энергично. 

В мае 1946 года участок выдал детали для 1 539 мик¬ 
рометров. 

В январе 1947 года выпуск поднялся до 4 500, в июне 
мы дали уже 6 тысяч, в июле — 6 500, в августе — 7 300, 
в сентябре — 10 тысяч. * " ' 

Иными словами, мы в сентябре 1947 года достигли 
уровня, запланированного на последний год пятилетки. 

Этот рост происходил главным образом за счет повы¬ 
шения производительности труда.До войны на производ¬ 
ство одного микрометра затрачивалось 8,7 нормо-часа, а 
на 1 января 1946 года затраты нормированного времени 
на один, микрометр составили 10,4 нормо-часа. К тому 
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времени производительность труда по сравнению с до- 
,военной упала. Настойчивая борьба за снижение трудо¬ 
емкости дала хороший результат. В 1946 году в среднем 
на один микрометр затрачивалось уже 8,3 нррмо-часа, 
то*есть меньше, чем до войны; на 1 июля 1946 года трудо¬ 
емкость микрометра составила 8,5 нормо-ч^а; на 1 янва¬ 
ря 1947 года ойа равнялас^> уже 7,2 нормо-часа. Сейчас в 
среднем микрометр обходится нам в 5,2 нормо-часа. 



Снижение трудоемкости обработки микрометра в нормо-часах 


Попутно небезынтересно отметить, что за шесть до¬ 
военных лет трудоемкость обработки микрометра снизи¬ 
лась всего на 0,4 нормо-часа, а за шесть последних ме¬ 
сяцев — на 3,7 нормо-часа. 

Переход на поточный, метод производства, несомненно, 
приведет к дальнейшему снижению трудоемкости. 

Соответственно изменилась себестоимость. В 1940 со!> 
ду она составила 84 рубля, в 1946 году— 74 рубля, а на 
1 июля 1947 года — 60 рублей. Отметим опять же, что 
за шесть довоенных лет себестоимость микрометра снизи¬ 
лась всего на 10 рублей>^ за шесть последних месяцев — 
на 14 рублей. 

Таковы некоторые итоги работы участка, которым я 
руковожу с прошлого года. 



58 


Николай Российский 


В целом наш завод сКалибр» выполнил годовой план 
30 октября. За десять месяцев 1947 года завод выпустил 
на 42 процента больше продукции, чем за такой же пе¬ 
риод 1946 года, и на 15 процентов превысил довоенный 
уровень производства. Ла ряде участков и цехов завода 
еще с лета 1947 года развернулось соревнование за до¬ 
стижение уровня производства, запланированного на 
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Снижение себестоимости микрометра 

1950 год. Таких участков на заводе насчитывается шест- 
. надцать. Цехи приборов и шпинделей вышли на уровень 
1950 года. Все это показывает, какими богатыми воз¬ 
можностями завод располагает, чтобы итти вперед. 

Обсудив обращение ленинградцев, коллектив нашего 
завода заявил: «Мы проанализировали свои возможности 
и пришли к убеждению, что можем выполнить пятилет¬ 
ний план досрочно — в четыре года! Задала эта нелегкая. 
Но мы уверены, что наше слово не разойдется с делом». 

Мы приступили к разработке стахановского техпром¬ 
финплана, который должен обеспечить выполнение пя¬ 
тилетки в четыре года. 

Сейчас нам особенно необходим широчайший обмен 
опытом. Он поможет всем мастерам сделать свои участ¬ 
ки стахановскими,- а это будет иметь серьезное значение 
в досрочном выполнении плана великих работ. 
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1-го Государственного подшипникового завода 
имени Л. М. Кагановича 


7/^ ош4жа4ощ'и^- 
в 'кере^об'Ые 

★ 



ПУТЬ к МАСТЕРСТВУ 

В 1935 году я поступил слесарем по штампам в сепа¬ 
раторный цех 1-го Государственнбго йодШйпнйковоТо за¬ 
вода имени Л. М. Кагановича. 

Много' великолепнейших предприятий возникло В нашей 
стране за годы сталинских пятилеток. Подшипниковый 
завод имени Л. М. Кагановича — один из первенцев на¬ 
шей славной социалистической индустрии. Я рад, что на 
мою долю выпало счастье работать на нём. 

В царской России не было отечёственного проязівод- 
^ства. подшипников; они ввозились из-за границы. Но со¬ 
ветскому государству не к лицу было зависеть от какой- 
нибудь, скажем, шведской фирмы «СКФ», итальянской 
«Рив» или американской «Тимкен»,, да и потребность в' 
подшипниках в связи с широким размахом отечествен¬ 
ного машиностроения настолько возросла, что никакими 
закупками нельзя было ограничиться. И советские люди 
построили свой собственный мощный завод. 

Находились маловеры, люди, лишенные смелости, низ¬ 
копоклонствующие перед заграничной техникой. Они го^, 
ворили: «Не выйдет, пожалуй, толку из этой затеи. 
Производство сложное, точность в подшипниках микрон¬ 
ная,. где уж нам за заграницей угнаться! Да у нас и спе¬ 
циалистов таких нет, и рабочие не обучены, и строить-то 
будем, долго!» 

Трудности, действительно, были. Но упорство, настой¬ 
чивость, энергия советских людей, воспитанных партиен 
Ленина—Сталина, помогли преодолеть все препятствий. 
Первая очередь завода была пущена в 1932 году. Вчёрйш- 
ние каменщики, бетонщики, плйтнДкй И зеіиДекопы Стано¬ 
вились к сложным станкам и автоматам, овладевали но¬ 
выми профессиями. 
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Первые советские подшипники выдержали экзамен и 
на точность, и на прочность, и на чистоту отделки, и на 
долголетнюю службу. В последующие годы выросли де¬ 
сятки молодых инженеров, технологов, конструкторов, 
согни высококвалифицированных станочников, наладчи¬ 
ков, мастеров. Многие из тех, кто строил завод, работают 
на нем и сегодня. 

Другие пошли учиться, выдвинулись на ответствен¬ 
ную хозяйственную работу, стали партийными руководи¬ 
телями. Все они остались верны своему заводу, держат 
с ним связь. 

С начала пуска завода работал токарем в инструмен¬ 
тальном цехе Анатолий Громов. Будучи передовым про¬ 
изводственником, отдавая много времени работе на за¬ 
воде, молодой токарь учился в высшем техническом 
учебном заведении без отрыва от производства и успеш¬ 
но закончил его. Сейчас товарищ Громов занимает пост 
главного инженера завода. 

В свое время гремела слава мастера кузнечного цеха 
т. Юсима, который был первым стахановцем на нашем за¬ 
воде. Он в совершенстве изучил всю техникум производ¬ 
ства подшипников и вместе с тем проявил блестящие спо¬ 
собности организатора. Его назначили директором 1-го 
ГПЗ. В настоящее время^ това|»пц Юсим руководит под¬ 
шипниковым заводом в Куйбышеве. 

Бывший работник завода Федор Лимно теперь заме¬ 
ститель секретаря МГК ВКП(б); инженер Потапов — ди¬ 
ректор научного института; инженер Груздев — начальник 
технического управления Министерства автомобильной 
и тракторной промышленносіж; начальник цеха Мартиро¬ 
сов— директор Минского автомобильного завода. 

Контролер Андросов, ныне начальник Центрального 
конструкторского бюро Главподшипника, и Александр 
Иванович Соколов, бывший наладчик токарных автомд- 
тов, гіачальнйк одного из цехов завода, за освоение но¬ 
вых типов подшипников удостоены звания лауреатов 
Сталинской премии.; . 
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Мастера 1-го Господшмпиикового завода имени Л. М. Кагановича. Слева направо: И. И. Мень¬ 
шиков, И. А. Грачев, М. И. Круглов, В. С. Перов, М. А. Павлов, Д. А. Косырев 
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Эа годы войны на базе 1-го Подшипникового завода 
возникло много предприятий, изготовляющих подшипни¬ 
ки. - ^ 

На любом из них можно встретить бывших работников 
1-го ГПЗ, занимающих командные посты. 

Годы шли. Завод расширялся. Вступали в строй новые 
-агрегаты, цехи, импортное оборудование уступало место 
нашему, отечественному. В 1940 году Москва давала в 
день столько же подшипников, сколько все заводы За¬ 
падной Европы. 

Когда я пришел на завод, он представлял- уже собой 
мощное предприятие, выпускал самые различные виды 
подшипников, имел свои установившиеся традиции и 
многих выдающихся людей, слава о которых, как о бле¬ 
стящих мастерах своего і^ела, вышла далеко за пределы 
завода. ‘ 

> Я, как и все новички, старался подражать им, пере¬ 
нимать их навыки, приемы, чтобы научиться работать 
так же высокопрризводительно. 

Сепараторный цех поразил меня своими размерами, чи¬ 
стотой, четкой работой людей, обилием оборудования. 

Сквозь застекленные ферімы солнечные лучи падали 
на прессы, выкрашенные в- светлокремовый цвет, на зе¬ 
лень и цветы, которыми был заботливо украшен цех. Воз¬ 
ле машин, сверкавших чистотой, люди работали в бе¬ 
лых халатах. Цех скорее походил на лаборато¬ 
рию. 

Меня очень заинтересовали прессы, и я задался целью 
всесторонне изучить их, чтобы' не только ремонтировать 
штампы, но и при случае суметь, справиться с неполад¬ 
ками в механизме самого пресса. Это мне удалось. 
Помню, как однажды подошел я к одному из прессов, 
чтобы проверить, в какоіИ состоянии штамп. Смотрю — 
пресс не работает. Рзботйица ожидает наладчика, а тот 
как на грех заййт срочной работой на другом участке. 
Я спросил: 

— В чем дело? Может бытъ', я смогу помочь? , 
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— Не знаю, сумеете ли, — отвечала работница.—Тут 
вот не ладится первая операция. Съемник почему-то не 
действует, не снимает деталь со штампа. 

Я взял ключ, отвернул штамп. Убедился, что у, съем¬ 
ника ослабла пружина, а маркет пресса не отрегулиро¬ 
ван. Набрался смелости, решил подналадить сам. Не 
Дожидаясь наладчика, сменил пружины, что нужно под¬ 
правил на верстаке. Отладил маркетную подушку прес^ 
са. Простой был ликвидирован. 

Постепенно я знакомился с оборудованиел^ прес¬ 
сового участка, вникал в принцип устройства и ра¬ 
боты машин. Вскоре меня перевели с пятого в шестой 
разряд. Работницы привыкли обращаться ко мне при 
любом случае, когда требовалась опытная рука. Они 
придумали для меня даже «титул»: 

— Наш Миша, — говорили они, — слесарь-наладчик. 

Я не возражал против такой, строго говоря, несуще¬ 
ствующей специальности и охотно щел на зов, понимая, 
что и работницам помогу избежать простоев и сам мно¬ 
гое узнаю. 

По основной, своей обязанности слесаря я ремонтиро¬ 
вал щтампы. Помимо этого, работал в группе испытания 
щтампов и, наконец, следуя непреодолимому влечению 
постоянно изучать механизмы, детально постиг прессо¬ 
вое оборудование и стал, таким-образом, заправским на.- 
ладчиком, умеющим не только налаживать штампы, но 
и производить регулировку прессовых механиз(іиов. 

Этим я был, конечно, обязан не только самому себе. 
Инициатива, Любознательность — это качества, обяза¬ 
тельные для всякого желающего соверщенствоваться на 
своей работе. Но с одними этими качествами без помощи 
окружающих, без подсказа опытных знающих людей да¬ 
леко не уедещь. В цехе была организована систематиче¬ 
ская уч^а, обмен производственным опытом. Я учился 
у на^х стахановцев, мне помогали мастера, инженеры 
и особенно партийная и профсоюзная организации. 

Прощло три года. Я все больще сживался с коллекти¬ 
вом, входил в жизнь цеха, стал строить планы дальней- 

5 Слом мастеров 
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шей технической учебы. Но настЯл момент, когда моя 
жизнь на долгое время пошла по иному руслу: я был 
призван на действительную военную службу и мне дове*. 
лось принять участие в Великой Отечественной войне, 

Я служил в танковом соединении. Имея дело с такой 
замечательной боевой машиной, как танк, я получил по¬ 
лезные технические знания, которые пригодились мне 
после войны, когда вернулся на родной ёавод. А кроме 
того, из армии я принес на производство много качеств, 
одинаково ценных и необходимых как в военных, так и 
в мирных условиях: дисциплинированность, особую ар¬ 
мейскую аккуратность, подтянутость, «чувство локтя» во 
взаимоотношениях с товарищами, уменре не растеряться 
в трудном случае, принять быстрое решение, проявить 
самостоятельность. 


ВНОВЬ НА РОДІЮМ ЗАВОДЕ 

В один из осенних дней 1945 1'ода знакомый трамвай 
довез меня с вокзала в поселок Подшипникового завода. 
Я не сразу узнал улицу, вдоль которой вытянулись жилые 
корпуса. На месте прежнего сквера, где ограда была 
^когда-то едва ли не выше, чем молодые деревца, поса¬ 
женные вдоль газона, теперь зеленел обширный бульвар 
с красивыми клумбами,'густыми кустарниками. Деревья 
за эти годы сильно разрослись. 

Вот и светлосерые корпуса завода, здание заводоуправ¬ 
ления, поликлиника, клуб, учебный комбинат, фабрика- 
кухня. Целый город с многоэтажными корпусами домов, 
с магазинами, школами, детскими бадами и яслями. Теп¬ 
лом и уютом родного угла пахнуло на меня от всего, 
что прежде пбчти не замечалось, а теперь стало таким 
дорогим... 

Первые дни прошли в суілатохе встреч, разговоров, 
прогулок по родной Москве. Наконец, наступило время, 
когда я сказал себе: «Ну, Михаил, принимайся за дело». 

За какое дело я примусь, какой работы просили мои 
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руки, ЭТО для меня было ясно еще на фронте. И меня 
удивляло, когда друзья спрашивали: 

— Ну, так чем же теперь займешься, танкист? Куда 
поступать будешь? 

Куда же еще, как не на свое прежнее место! Правда, 
мног'ое на заводе изменилось за эти годы. Мало осталось 
старых рабочих. Другие люди работали в цехах. Я обла¬ 
зил все уголки, обошел цехи, мастерские, заглянул в ла¬ 
бораторию. Расспрашивал людей, как им работается, 
старался узнать, что нового теперь в производстве под¬ 
шипников, не отстал ли я, не окажусь ли менее сведую- 
шим, чем эти вот молодые девушки и юноши, что так уве¬ 
ренно командуют машинами. Сознаюсь, иногда даже не 
то ревность, не то зависть к ним чувствовал. Я предпола¬ 
гал, что меня зачислят по моей прежней специальности — 
слесарем по ремонту и исрытанию штампов, и я снова, 
как восемь лет назад, буду совмещать свою основную 
обязанность с обязанностью наладчика. Но вышла^ 
иначе. 

В кабинете у начальника цеха Петра Александровича 
Юлина был и главный инженер цеха Леонид Семенович 
СамофалоВ. Товарищ Юлйн сказал мне,- . 

— Очень хорошо, что вы решили вернулся на старое 
место. Это весьма кстати. Каждый кадровик' для нас 
теперь большая ценность: ведь в цехе работает по пре¬ 
имуществу, молодежь. Я думаю, — обратился он к Само* 
фалову, — что товарищ Круглов возглавит у нас прес¬ 
совый участок. Как вы полагаете? 

— Кандидатура подходящая, — ответил главный ин¬ 
женер. — А как сам Михаил Илларионович? 

И оба вопросительно посмотрели на меня. 

Я ответил, что прессовый участок знаком мне по преж¬ 
ней работе, что я и сам предполагал работать именно 
здесь. Но вот в какой р^ли — это другой вопрос. Справ¬ 
люсь ли я с обязанностями мастера? 

Из дальнейшего разговора выяснилось, что прессовый 
участок самый отстающий. Значит трудностей будет не- 
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мало. Но мои собеседники подбодрили меня, обещали 
всяческую поддержку и настойчиво советовали взяться 
за эту работу. Я согласился. 

Начальник цеха привел меня на участок и сказал: 

— Вот ваша смена, Михаил Илларионович, коман¬ 
дуйте! , 

Очень скоро я убедился, что руководители цеха вовсе 
не сгущали краски, характеризуя прессовый участок как 
отстающий. Действительно, он влачил жалкое существо¬ 
вание. На участке 0ыли частые аварии, поломки инс^у- 
мента. Рабочие не выполняли нормы, давали много брака. 
Одно зло влекло за собой другое: так как этот участок 
является в цехе основным, решающим, его отставание 
отрицательно сказывалось на показателях всего цеха, 
а плохая работа цеха в свою очередь тормозила работу 
завода. 

Передо мной стояла нелегкая задача — вывести уча¬ 
сток из отстающих в передовые. Именно в передовые! 
Совесть старого кадровика и бойца Советской Армии не 
позволяла мне довольствоваться средними показателями. 

Много думал я в те дни о роли мастера и дал себе 
слово во что бы то ни стало оправдать большое доверие, 
которое мне оказали. Когда вспоминаю все, что пере¬ 
думал и перечувствовал тогда, я еще глубже осознаю 
великий смысл сталинских слов о незаметных «винти¬ 
ках», от которых подчас зависит очень многое в рабвте 
всего механизма. 

Прямое отношение к руководителям производственных 
участков имеют и следующие слова И. В. Сталина: «Их, 
этих руководителей, малых и средних, имеется у нас де¬ 
сятки тысяч. Они скромные люди, они не лезут вперед, 
их почти незаметно. Но было бы слепотой не замечать 
их. Ибо от этих людей зависит судьба производства во 
всем нашем народном хозяйстве^- 

Эти слова вождя и окрыляют и ко многому обязы¬ 
вают. Я сказал себе: каким бы ты ни был маленьким ру¬ 
ководителем, ответственность твоя велика. 
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ПРИСТУПАЮ К РЕШЕНИЮ ЗАДАЧИ 

Что такое сепаратор? Небольшое, змееобразно изо¬ 
гнутое металлйдеское кольцо. Его изгибы представляют 
собой гнезда. И когда сепаратор вставлен между вну¬ 
тренним и наружным кольцами подшипника, в этих гнез¬ 
дах размещаются равномерно по всей окружности колец 
шарики, благодаря которым кольца подшипника легко 
вращаются. Сама по себе эта деталь' как будто и не слож¬ 
на. Но выньте сепаратор из подшипника—последний рас¬ 
сыплется. И ни одна его деталь, в том числе и сепаратор, 
не может быть изготовлена «на глазок»: точность всех де¬ 
талей подшипника измеряется на микроны. 

Сепаратор изготовляется методом холодной штампов¬ 
ки. Это очень дешевый, высокопроизводительный техно-» 
логический процесс. 

Вот эти-то детали для подшипников разных размеров 
іГ типов поставлял заводу мой участок. С какими людьми 
я буду работать? Каковы их особенности, склонности, 
грамотность и техническая подготовка? Правильно ли 
они расставлены? Вот что прежде всего интересовало 
меня. 

Нашлись в цехе люди, которые тут же посоветовали 
мне, вновь испеченному мастеру, избавиться от некото¬ 
рых нерадивых и слабых работников. 

— Это трудные люди, толку от них все^авно не до¬ 
бьешься, — говорили мне «мудрые» советчики. 

Я решительно отверг такой образ действий. Житейский 
опыт подсказывал другое решение. Надо было поближе 
узнать людей, найти подход к каждому из них, создать 
условия для более успешной и продуктивной работы. 

Знакомство с людьми началось непосредственно у ра¬ 
бочих мест.- 

На участке находилось восемнадцать штамповщиц, 
три наладчика и двенадцать вспомогательных рабочих. 
©НН обслуживали тридцать шесть прессов и два обрезных 
станка. 

Когда я поговорил с людьми, понаблюдал за их рабо- 
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ТОЙ, ГО понял, что надо прежде всего иначе расставить 
их, то-есть расставить с учетом их склонностей и способ¬ 
ностей. Вот, к примеру, пожилая работница Степанова. 
Движения ее были медленны, норму свою она не выпол¬ 
няла. Оказалось, что она близорука и поэтому та опера¬ 
ция, на которой она была занята, трудна для нее. Я пе¬ 
реставил ее на вырубку колец для сепараторов. Здесь 
острого зрения не требовалось. Работница сразу же стала 
выполнять норму. 

Штамповщица Спасова рассказала мне, что раньше она 
долгое время специализировалась на пробивке окон се¬ 
параторов и пристрела необходимый навык. Однако по¬ 
чему-то прежний мастер перевел ее на калибровку окон 
конических сепараторов, и с этой незнакомой ей работой 
она теперь справляется хуже, дает маленькую выработ¬ 
ку. Я решил, что для дела будет полезнее, если я уважу 
просьбу работницы и поручу ей делать то, что она дела¬ 
ла раньше. И действительно, перейдя на пробивку окон, 
она снова стала работать быстрее, с большей сноровкой. 

41 еревел я таким же образом на другие операции еще 
нескольких человек. Затем позаботился о том, чтобы 
рабочие не ощущали недостатка в металле и полуфабри¬ 
катах, чтобы рабочие места были обеспечены всем необ¬ 
ходимым в течение смены. Этого не так уж трудно до¬ 
стичь. Зная заранее во всех деталях задание на данный- 
день, мастер должен притти пораньше, минут за три¬ 
дцать—сорок До начала смены, и дать поручения транс¬ 
портным рабочим, указав точно, к какому прессу какой 
материал надо доставить и в каком количестве. 

Так я и делал. У штамповщиц теперь душа была спо¬ 
койна. Прийдя в цех, работница находила возле своего 
рабочего места аккуратно сложенные материалы. Как 
только прозвучит сигнал к началу смены, ей остается 
спокойно включить пресс, вставить металлическую лен¬ 
ту в штамп, нажать педаль. Все, что нужно, у нее под 
рукой. 

Задавая задания рабочим, я старался объяснить каж- - 
дому из них возможно подробнее, в чем заключается его 
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задание, какими приемами надо пользоваться для более 
производительного труда, какие движения могут оказать¬ 
ся излишними^ 

Рассказав штамповщице, как лучше укладывать де¬ 
таль в штамп, как снимать ее, как наиболее экономно 
расходовать материал, я в течение смены несколько раз 
подходил к ней, чтобы убедиться, правильно ли она меня 
поняла, достаточно ли успешно использует мои советы. 

Особенно строго стал я следить за тем, чтобы штам¬ 
повщицы точно соблюдали технологический процесс и 
правила техники безопасности. Не меньше внимания 
уделял качеству продукции и уходу за оборудованием. 

Нередко во время такого оперативного инструктажа 
рождалось тут же на месте новое решение для того или 
и.чого процесса, новый прием, облегчающий работу, по¬ 
вышающий производительность труда работницы. 

Вспоминаю, например, такой случай: работница Ели¬ 
сеева, штампуя сепаратор № 551, делала лишнее, непро¬ 
изводительное движение. Закладывая деталь в штамп 
пинцетом, она дожидалась, когда эта деталь будет го¬ 
това, и затем пинцетом же сбрасывала ее в кассету. 
Между тем, она могла, не ожидая конца операции, взять 
пинцетом следующую деталь, одним движением вставить 
новую и столкнуть готовую. 

На первый взгляд пустяк, секундная экономия. Но при¬ 
менив новый метод, Елисеева выпустила к концу смены 
на тысячу сепараторов больше. 

Если в первое время инициатива исходила от меня, то 
впоследствии нередко сами работницы подсказывали но¬ 
вую мысль, иной раз встречали меня с совершенно го¬ 
товым, продуманным предложением. 

Меня это чрезвычайно радовало. Я знал, что нет ничего 
ценнее этой инициативы рабочих и что я, как мастер, 
командир производственного участка, обязан ее поддер¬ 
жать, дать ход рационализаторской идее. Знал, что 
вдумчивым отношением к рабочим, передачей своего 
опыта и использованием их инициативы способствую по¬ 
вышению их квалификации, прививаю им любовь к своей 
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Профессии, воспитываю чувство ответственности за каче¬ 
ство продукции, за честь заводской марки. 

Работница Корсунова однажды предложила; 

— Давайте попробуем сделать на штампах упоры. Это 
даст нам возможность перевести пресс на самоход; зна¬ 
чит, мы сможем удвоить производительность. 

Мне эта мысль понравилась. Но чтобы не впасть в 
ошибку, я посоветовался с главным инженером цеха то¬ 
варищем Самофаловым. Он тоже одобрил предложение 
работницы и дал указание немедленно осуществить его. 
Первые опыты были удачны. Теперь упоры' установлены 
на всех щтампах первых операций и производительность 
труда на вырубке колец для сепараторов значительно 
возросла. 

Штамповщица Коленцева предложила увеличить зазор 
между коронкой и матрицей щтампа механической ка¬ 
либровки окон в конических сепараторах. Ее предложе¬ 
ние мы также осуществили. Благодаря этому была обес¬ 
печена безопасность работы на этой операции. 

Так постепенно крепла моя дружба с рабочими. Мы 
ближе узнавали друг друга, обменивались мыслями, сооб¬ 
ща Искали путей для повышения производительности тру¬ 
да штамповщиков. 

Систематический инструктаж, правильная расстановка 
рабочих, тщательная подготовка материалов, инструмен¬ 
та, организация рабочего места — все это очень скоро 
стало давать свои плоды; постепенно росла производи¬ 
тельность труда, повыщалось качество продукции и все 
реже слышались упреки по нашему адресу. Настал день, 
когда они и вовсе прекратились. Прессовый участок пере¬ 
стал задерживать работу цеха, давая ежедневно ие толь¬ 
ко требуемое количество сепараторов, но и намного пре¬ 
вышая задания. И этот успех обеспечивали не отдель¬ 
ные люди, вырвавшиеся вперед, а весь коллектив участка. 
Работали дружно, ровно. Не выполняющих норм не стало. 
Каждый передовой рабочий, помогая примером и сове¬ 
том отстающему, подтягивал его до своего уровня. Для 
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внввь прибывающих рабочих .организовали стахановские 
школы. Новые работницы Ревтова, Елисеева, Калинина,. 
Бабусина, прийдя в цех, на первых порах чувствовали 
оебя неуверенно. Я прикрепил их к передовым работни¬ 
цам я сам, как мастер, инструктировал молодых произ¬ 
водственников. 

Сначала новичков обучают, как взять ленту, как вста¬ 
вить ее в съемник, кад надеть на упор, как правильно 
сяимать готовую деталь. Эю примитивные навьжи, но, не 
овладев ими, нельзя итти вперед. 

Мы стремимся к тому, чтобы новичок, переняв у ста¬ 
хановца его приемы, сразу начинал работать на более 
высоком уровне. 

Как и многие другие работницы, Ревтова, Калинина и 
их подруги стали быстро усваивать наиболее целесооб¬ 
разные, передовые методы труда. Учеба проводилась не¬ 
посредственно на рабочем месте. После смены молодые 
работницы окружали пресс одного из стахановцев. Об¬ 
учающий брал в руки металлическую ленту, заправлял ее 
в штамп. Каждое его движение, каждый прием вслед за 
ним повторяли новички. Я находился тут же и в свою 
очередь давал пояснения, советы. Такие занятия проис¬ 
ходили примерно через день. Продолжались они до тех 
пор, пока каждая молодая штамповщица в совершенстве 
не усваивала процесс производства сепаратора и в точно¬ 
сти не повторяла приемов своего преподавателя. Месяца 
через два работницы уже стали опытными производствен¬ 
ницами и выполняли нормы на 140—160 процентов. 

Стахановские школы создаются у нас не только для 
новичков. Всякий раз когда кто-либо из штамповщиц или 
наладчиков выдвигает новые, наиболее рациональные ме¬ 
тоды труда, когда вводится по предложению рабочего 
то или иное приспособление, я стремлюсь распространить 
вяыт.передовиков, предлагая новатору практически про- 
демоистрироНать перед остальными евои достижения. 
Таким образом передовой метод одного стахановца ста¬ 
новится достоянием всех. 
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ВСЕ ЛИ БЛАГОПОЛУЧНО У НАЛАДЧИКОВ? 

Постепенно я стал все глубже и глубже вникать в ра¬ 
боту прессового участка. Однажды я заметил, что работ¬ 
ница Холопова вот уже минут десять стоит у своего 
пресса ничего не делая, занятая лишь разговором с со¬ 
седкой. Я спросил ее; 

— Почему стои+е? 

— А что же мне делать? — ответила Холопова. — 
Штамп разлажен, а наладчика найти не могу... 

Вспомнив те навыки, которые мне удалось приобрести 
восемь лет назад, совмещая работу слесаря и наладчи; 
ка, я быстро помог работнице ликвидировать причину про- 
х:тоя. Но разговор с Холоповой заставил меня призаду¬ 
маться, все ли благополучно на участке с наладкой. 

Штампы—основной инструмент сепараторщиков. Под- 
тотавливаются они ремонтной группой цехового инстру¬ 
ментального хозяйства. Надо сказать, что прежде, при 
моем предшественнике, штампы доставлялись на участок 
несвоевременно и мастер не проверял подготовку инстру¬ 
мента. Я постарался упорядочить это дело. Стал заранее 
давать четкое задание ремонтникам, сколько и каких 
штампов мне нужно для выполнения программы. 

Если бы рабочий мог всю смену работать одним штам¬ 
пом, вопрос был бы исчерпан. Но ведь в течение дня он 
вынужден работать то над одним, то над другим типом 
сепаратора. При этом разница между типами бывает 
очень большая. Номенклатура у . нас обширная. Мы вы¬ 
пускаем сотни типов. Случается, что в один день задают 
нам более двадцати. Приходится применять разные 
штампы, возникает необходимость в переналадке прессов. 
Вот тут и выходит на сцену наладчик. Я убедился, что 
непроизводительные простои, связанные с переналадкой, 
были на участке явлением довольно частым. И налад¬ 
чики не успевали делать переналадку быстро не потому, 
что ик было мало, а прессов много, а лишь потому, что 
у большинства наладчиков не было достаточной квали¬ 
фикации и труд их был. неправильно организован. 
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Начал я с того, что попросил начальника технической 
части цеха товарища Ермолаева провести с наладчиками 
несколько занятий. Он охотно согласился и в течение 
двух месяцев обучал наладчиков чтению чертежей, ме¬ 
талловедению, пользованию мерительным инструментом, 
правильным приемам наладки штампов. После этого я 
ввел специализацию наладчиков по группам. До сих пор 
за бесперебойную работу всех прессов отвечали все на¬ 
ладчики. В действительности же за это дело никто не 
отвечал, была форменная обезличка. Мотался каждый 
наладчик из конца в конец участка, куда позовут, рабо¬ 
тал без системы, без плана. Мог ли он быть заинтере¬ 
сован так же как рабочий, обслуживающий определенную 
машину, в том, чтобы именно этот пресс хорошо .работал? 
Ведь когда человек изо дня- в день работает на 
одном и том же оборудовании, он свыкается с ним, на¬ 
чинает любить свою машину. У него появляется особое 
чувство гордости, когда порученный ему механизм дей¬ 
ствует четко, безотказно, когда не только продукция его 
заслуживает высокой оценки, но и сама машина выгля¬ 
дит безукоризненно, сверкает чистотой. 

Это называется работать с душой. Хорошо, когда ра¬ 
ботает с душой не только станочник, но и каждый, кто 
его обслуживает, и прежде всего наладчик, ближе всех 
и чаще всех соприкасающийся со станочником. У налад¬ 
чика может быть такое отношение к оборудованию, если 
его прикрепят к определенным прессам. 

Так я и сделал. Каждый наладчик стал обслуживать 
определенную группу оборудования. Исчезла обезличка. 
Наладчик в любую минуту оказывался в распоряжении 
штамповщиц той группы, за которую он отвечал. Уже не 
приходилось дожидаться его или разыскивать по всему 
участку. Специализация по группам де только повысила 
ответственность наладчиков и заинтересовала их в судь¬ 
бе определенных прессов: у них появилось свободное 
время, которое'также можно было употребить с пользой 
для дела. И мы решили ввести у себя наладку резервных 
прессов с таким расчетом, чтобы рабочий, окончив штам- 
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повжть ОДИН тин сепараторов, мог перейти на другой 
пресс, в то время как первую машину наладчик подготов¬ 
лял к выпуску следующего типа сепаратора в соответст¬ 
вии с планом. Все это ликвидировало простои и значи¬ 
тельно способствовало повышению производительности 
труда. 

ДЕЛОВОЕ СОДРУЖЕСТВО С ТЕХНОЛОГОМ 

Легкая фанерная перегородка цеховой конторы да ка¬ 
ких-нибудь тридцать—сорок метров расстояния от конто¬ 
ры до участка отделяют от меня цеховых технологов. 
Иному технологу преодолеть такое расстояние все равно, 
что совершить далекое путешествие. Этого нельзя ска¬ 
зать о наших технолога^ то'варищах Куриленко и Жуков¬ 
ском. Они повседневные помощники и соіветчики мастера. 
Особенно укрепилось наше деловое содружество, когда 
в стране развернулось соревнование за достойную встре¬ 
чу тридцатилетия советской власти. Как только уральский 
новатор-технолог Александр Иванов выступил инициато¬ 
ром соревнования среди инженерно-технических работни¬ 
ков, технологи нашего цеха одними из первых горячо от¬ 
кликнулись на этот призыв. У них уже было о чем расска¬ 
зать, и они с еще большим рвением стали, помогать масте¬ 
рам и стахановцам в разрешении практических производ¬ 
ственных задач. 

Мы часто беседуем с технологами о роли мастера, тех¬ 
ника, инженера, и я совершенно согласен с их точкой 
зреиия. ^ 

— Никто из нас, технологов, — говорят они, — не 
может считать составленную нами операционную карту 
единственно правильной и совершенной. Жизнь ежеднев¬ 
но, ежечасно учит нас. Практика передовых стахановцев 
вносит в технологию свои подчас оригинальные и смелые 
поправки. 

Наши технологи приходят к рабочему месту стаханов¬ 
ца, к мастеру. Принося на участок свои знания, свой бо¬ 
гатый опыт, прививая нам высокую техническую культу- 
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РУ, ОНИ В СВОЮ очередь не оставляют без внимания все те, 
что рождается на участке в процессе практической рабо¬ 
ты. Так в тесном содружестве работаем мы над созда¬ 
нием передовой, наиболее произво'дительной и все время 
прогрессирующей технологии. 

Наш завод в последнее время успешно освоил выпуск 
'Крупногабаритных подшипников для прокатных станов. 
Не лишним будет упомянуть, что одна американская фир¬ 
ма предлагала поставить Советскому Союзу такие под¬ 
шипники через полтора года с момента заказа. Американ¬ 
ские капиталисты думали, что^ советск'ие люди пойдут к 
ним на поклон, что совет&ие люди не в силах сами нала¬ 
дить такое сложное производство. Но чванливые дельцы 
просчитались'. Советским людям не свойственно прекло¬ 
нение перед иностранщиной. У нас хватает и энергии, и 
знаний, и смекалки, чтобы самим справиться с любым де¬ 
лом. « < 

Короче говоря, и на этот раз обошлись без заграницы. 
Наш завод освоил производство «подшипников-велика- 
нов», у которых каждый ролик весит по нескольку кило¬ 
граммов. Через два месяца первая партия новых подшип¬ 
ников уже была отправлена на восстанавливающиеся 
металлургические заводы. 

Наш цех принимал деятельное участие в освоении этих 
подшипников. Для изготовления к ним сепараторов мето¬ 
дом холодной штамповки требовалось мощное прессовое 
с^орудование, которым цех не располагал. Нужно было 
срочно найти выход. И вот тут пригодилась наша друж¬ 
ба с технологами. Посоветовались мы с товарищами Ку- 
-риленко и Жуковским и сообща разработали расчленен¬ 
ный метод штамповки с постепенным опусканием ползу¬ 
на пресса. 

Узким местом у меня на участке была обрезка борта 
конических сепараторов. Снова заработала техническая 
мысль. Вместе с технологами мы пришли к выводу, что 
это дело можно наладить, если для обрезки борта исполь¬ 
зовать операционный станок. Силами цеха при помощи 
конструктвров к станку было изготовлено несложное при- 
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способление. Съем деталей в смену сразу увеличился 
вдвое. В настоящее время готово и второе приспособление 
для крупных типов сепараторов. 

Немалую помощь оказали нам технологи во время пе¬ 
ресмотра норм. Благодаря этому, а также хорошему про¬ 
изводственному инструктажу, сейчас в моей смене нет 
ня одного рабочего, не выполняющего новых норм выра¬ 
ботки. 

Я всегда боролся против застоя и рутины в отнощени». 
норм. И рабочие нашего участка, воспитанные в духе 
постоянных творческих исканий и новаторства, деятельно' 
поддерживают меня в этом. 

В самом деле, нет предела производственным возмож¬ 
ностям, велики наши резервы. Сегодня хороша одна нор- . 
ма, а завтра, благодаря какому-нибудь приспособлению 
или другому новшеству, эта норма уже оказывается уста¬ 
ревшей и тормозит дальнейший рост производительности, 
труда. Я всегда помню о том, что мастер социалистиче¬ 
ского предприятия должен блюсти интересы государства» 
ибо в нашей стране государственные интересы — это ин¬ 
тересы самих трудящихся и соблюдение их способствует 
ие только росту производства, но и улучшению мате¬ 
риального благосостояния народа. Вот почему всякий раз,, 
когда новаторство опрокидывает старые нормы, я, как 
мастер, командир участка, стараюсь закрепить завоеван¬ 
ные позиции. Не откладывая дела в. долгий" ящик, при¬ 
влекаю нормировщика, технологов, лучших стахановцев.. 
Мы пересматриваем устаревшую ’ норму и устанавливаем 
новую. В результате всего этого нам" удалось снизить 
трудоемкость производства изделий на 40 процентов. 

БЫТЬ ПОЛНОПРАВНЫМ ХОЗЯИНОМ УЧАСТКА 

Мастер должен быть в полном смысле слова полно¬ 
правным руководителем участка, четко выполнять свои' 
обязанности, умело пользоваться теми правами, которым» 
облекли его большевистская партия и советское прави¬ 
тельство. 
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Права эти большие и обязанности ответственные- 
Мастер должен не только правильно расставлять людей, 
своевременно выдавать им наряды на работу, предупреж¬ 
дать простои: он должен смело внедрять стахановские 
методы труда, строго следить за соблюдением техноло¬ 
гической дисциплины и правил техники безопасности; он 
обязан во-время поощрять отличившихся рабочих и 
взыскивать с нерадивых. 

Вот тут-то многое зависит от руководства цеха. Я «е 
могу пожаловаться в этом отношении на начальника це¬ 
ха или главного инженера. Не было такого случая, чтобы 
они действовали через мою голову, давали распоряжения 
рабочим, минуя меня. И каждый раб'очий знает, что я 
хозяин участка, что именно ко мце нужно обращаться с 
тем или иным вопросом. Это подігамает авторитет масте- 
раг Но и сам мастер должен разумно использовать свои 
нрава. Очень важно, когда взыскание или поощрение при¬ 
меняется во-віремя, к месту, способствуя укреплению тру¬ 
довой дисциплины, пробуждая в людях желание изжить 
свои ошибки, работать безукоризненно. 

Работницу Кириллову подруги полушутя, но отчасти 
и с укоризной называли «девушкой с характером». Дей- 
ствительно,^ она подчас проявляла неуживчивость, с ней 
очень трудно было разговаривать. Когда кто-нибудь под¬ 
ходил с замечанием, она резко обрывала, говорила гру¬ 
бости. Грубость — это еще полгоря, но Кириллова была 
к тому же неряшлива, небрежно относилась к доверен¬ 
ному ей инструменту и оборудованию. Грязь на рабочем 
месте, поломки инструмента т- вот чем могла «похва¬ 
литься» нерадивая ра^тницв. 

Конечно, я мог применить к ней суровые меры взыска¬ 
ния. Выговор в приказе, например, тоже имеет воспита¬ 
тельное значение. Однако эта мера все же более админи¬ 
стративная, нежели воспитательная. И я подумал, что то¬ 
варищеская беседа с молодой работницей на собраниш 
профгруппы окажет на нее большее моральнце воздей¬ 
ствие. Самое лучшее, когда товарищи указывают чело¬ 
веку на его промахи. Трудно иной раз приходится прови- 
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«ившемуся, крепко, «с песочком» пробирают его, спуску 
«е дают. И все-таки он видит за всей этой строгостью ■ 
непримиримостью доброе чувство, искреннее желание 
друзей помочь товарищу в беде, наставить его на пра¬ 
вильный путь. 

Так мы поступили и на этот раз. Я попросил профгруин- 
■орга Максимову собрать профгруппу. Крепко крити- 
'ковали Кириллову на этом собрании. А потом и по душам 
поговорили, поддержали в ней веру, в то, что нетрудно ис¬ 
правиться и показать себя с хорошей стороны. Присты¬ 
женная, взволнованная, но в то же время благодарная 
товарищам, ушла девушка с совещания. Видно, запало 
ей в душу все, что говорилось' там, потому что с этих пор 
заметно стали меняться й ее характер и отношение к делу. 
Теперь она тщательно ^убирает свое рабочее место, бе¬ 
режлива с инструментом. Грубых ответов, необоснован¬ 
ных возражений от нее не услышишь. Девушка стала дру¬ 
гой. 

В следующий раз на профсоюзной группе у нас также 
гоюрили об одной работнице. Но разговор был совсем 
иной. Штамповщицу Степанову все знали как пример¬ 
ную стахановку, и на профгруппе она рассказала о том, 
как добивается своих успехов. Для новичков особентю 
ценны такие собеседования с товарищами, у которых они 
могут многому поучиться. Немало работниц после этой 
беседы загорелось желанием работать так же, как Сте¬ 
панова. 

Дело не ограничилось только беседой. Я, как маст'ер, 
вынес Степановой благодарность и просил начальника 
отметить это в приказе по чеху. Да и было за что! Она 
(Исключительно бережно обращается с инструментом, 
всегда перевыполняет нормы, помогает товарищам. 
Когда на участок приходят новички, я прежде всего при¬ 
крепляю к ним Степанову. Знаю, что у нее они быстро 
усвоят необходимые навыки. 

Отмечали мы на профгруппе и штамповщицу Чупееву^ 
®место тысячи шестисот — тысячи восьмисот деталей в 



Из отстающих — в передовые 


.81 


смену она дает шесть тысяч. При этом качество их без¬ 
укоризненное. 

Мастеру дано право награждать лучших рабочих де¬ 
нежными премиями. Я это право использую неуклонно. 
Откуда берутся средства на премирование? Коллек¬ 
тив нашего завода в течение нескольких месяцев завое¬ 
вывает переходящее Красное Знамя Совета Министров 
СССР и получает, как положено, крупную денежную пре¬ 
мию. Директор завода распределяет ее между передовы¬ 
ми цехами, а начальники цехов в свою очередь выделякіт 
определенные суммы руководителям передовых уііастков 
и смен для премирования лучший рабочих. После_ того 
как в стране развернулось соревнование мастеров, дирек¬ 
тор завода специальным приказом учредил переходящее 
Красное Знамя передового участка. Для поощрения луч¬ 
ших командиров производства, завоевавших первенство 
в социалистическом соревнований, установлены премии. 
Первая премия: мастеру —- 1 000 рублей, а в распоряже¬ 
ние мастера для премирования лучших работников участ¬ 
ка—2500 рублей; вторая премия: мастеру — 750 рублей, 
в его распоряжение — 1 500 рублей; третья премия — со¬ 
ответственно 500, и I 000 рублей. Мой участок, например, 
занял первое место в соревновании мастеров за июль. 
По приказу директора мне дали премию 1 000 рублей и 
вручили 2 500 рублей для премирования рабочих. Львиную 
долю из этой суммы мы с профоргом т. Максимовой рас¬ 
пределили между теми, кто уже выполнил годовую нор¬ 
му. А таких рабочих на моем участке десять: Зыбина, 
Степанова, Мешкова, Коленцева, Горелова, Калинина и 
другие. Я премировал также и наладчика Кузнецова, ко¬ 
торый прикреплен к этой группе прессов и обеспечил 
условия для досрочного выполнения задания. 

Бок о бок работаем мы с мастером Манохиным. На од¬ 
ном и том же участке, на одном и том же оборудовании 
мы сменяем друг друга. Рабочие обеих смен соревнуют¬ 
ся между собой. И, конечно, успехи моей смены не моглт» 
не волновать рабочих смены мастера -Манохина и его 
самого. 


(і Слово ИвСТ«роі! 
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С радостью замечаю я, как у моего сменщика показа¬ 
тели растут из месяца в месяц. Так сообща мы трудимся 
над тем, чтобы нащ стахановский участок закрепил за 
собою первое место на заводе. 

В организации индивидуального соревнования на прес¬ 
совом участке много делает профсоюзный актов. Проф¬ 
союзный организатор товарищ Максимова сумела возгла¬ 
вить это серьезное и больщое дело. Хорошо организована 
гласность соревнования, выполнение договоров система¬ 
тически проверяется, и результаты доводятся до сведения 
всех рабочих. Большую помощь в этом деле оказывают 
цехо^агя стенная газе'?а, листовки-«молнии», доски пока¬ 
зателей и, наконец, красочные плакаты. Хороший при¬ 
мер соревнующимся подает наш профгруппорг товарищ 
Максимова, которая выполнила годовую норму значи¬ 
тельно раньше срока. 

Проверка договоров у нас поставлена так: обязатель: 
ства, взятые тем или иным рабочим, проверяются в конце 
месяца,, а в конце каждой смены я сам докладываю на 
коротком производственном совещании, как ріаботал се¬ 
годня каждый, как выполнил свое задание, какой рацио¬ 
нализаторский вклад внес своими предложениями, а за¬ 
одно сообщаю, кто сколько заработал. Зарабо¬ 
ток — это ведь своего рода зеркало работы, немаловаж¬ 
ный показатель для -стахановца. 

Более широкие производственные совещания бывают 
у нас три раза в месяц. ^ 

Если вы заглянете к нам на участок, вам в глаза бро¬ 
сятся две ДОСКИ: графики работы каждой работницы в 
обеих сменах — моей и мастера Манохина. На этих гра¬ 
фиках пестрят красненькие флажки, показывающие, что 
та или иная работница сегодня работала по-стахановски. 
У многих и многих эти флажки стали уже постоянным 
добавлением к их фамилии на доске показателей. Стар¬ 
шая нормировщица Валя Хорыщенко ежедневно акку¬ 
ратно подсчитывает процент выполнения каждым рабо¬ 
чим на участке его заданий и его заработок. Маленькое 
хозяйство Вали — доски показателей — всегда в полном 
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порядке. С большой радостью смотрю я каждый раз, как 
все более крупные цифры выводит Валина рука в графи¬ 
ках выполнения. 

Дружный, спаянный коллектив на моем участке. И этой 
дружбе, этой слажеінности содействуют глубокая полити¬ 
ко-воспитательная работа, проводимая партийной органи¬ 
зацией цеха, и широкое вовлечение работающих в проф¬ 
союзный актив. Я также стараюсь не отстать от других 
в вбщеетвенной работе. Выполняя партийные поручения, 
ведя свою повседневную работу мастера, во всем стрем¬ 
люсь быть примером. Все коммунисты нашего'^цеха — ста¬ 
хановцы, первые застрельщики соревнования. 

«г Я являюсй членом заводского комитета и представляю 
рабочую часть в заводской РКК. И моя общественная 
работа дает мне большое удовлетворение. 

' Я много уже рассказал, о нововведениях на участке, 
о том, как повседневно “осуществляю права, дан¬ 
ные мне -- командиру участка. Что же помогало мне 
действовать смело и рещительно в моих начинаниях? Кто 
разрещал мои сомнения, кто направлял меня в трудных 
случаях? Всегда и во всем моим первым учителем была 
и есть цеховая партийная организация. 

В начале этого года на партийном собрании был постав¬ 
лен мой доклад о работе участка. Товарищи отметили 
хорощйе стороны моей деятельности, указали, в чем еще 
есть недостатки. 

Мне посоветовали снабдить рабочие места стойками, 
обеспечить кассетами. 

На другом собрании мне,подсказали, как лучще ор¬ 
ганизовать индивидуальное социалистическое соревно¬ 
вание, как помогать отстающим. 

Одно время не все было гладко на нашем участке с 
трудовой дисциплиной: некоторые рабочие уходили обе¬ 
дать минут на пять—десять раньше, чем' полагалось, и 
преждевременно заканчивали свой рабочий день. Я, при¬ 
знаюсь, не сразу сумел подтянуть людей. И тут мне по¬ 
могла партийная организация. 

— Не стесняйся, называй фамилии,—сказал мне сек- 
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ретарь цехового партийного бкфо. — Будь строг с нару¬ 
шителями дисциплины, но отмечай лучших. 

Я стал действовать решительнее, и дело наладилось. 
Трудовая дисциплина повысилась. 



Выполнение норм рабочими ]гчастка ' 


Встретились затруднения с подготовкой инструмента. 
Мастером и начальником инструментального хозяйства 
цеха были коммунисты товарищи Савельев и Титков. 
Партийная организация обязала их помочь участку в 
снабжении инструментом. И вскоре они значительно улуч¬ 
шили качество ремонта инструмента, необходимого нам 
для работы. 
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Сразу не перечислить все затруднения, которые возни¬ 
кали в процессе работы участка. Могу лишь сказать, что 
всякий раз, когда я не мог сам решить тот или иной во- 
ярос, я прежде всего обращался в партийную организа¬ 
цию. И неизменно получал поддержку и помощь. 

Часто «а заводе проводятся совещания партийно- 
хозяйственного актива. Мне вместе с другими командира¬ 
ми производства и стахановцами доводилось быть участ¬ 
ником совещаний, организуемых районным комитетом или 
Московским комитетом ВКП(б) по тем или иным произ¬ 
водственным проблемам. Во всем этом вижу направляю¬ 
щую руку большевистской партии, чувствую ее неослаб¬ 
ное влияние, руководство во всей своей повседневной ра¬ 
боте. 

Нельзя обойти молчанием большую роль, которую сы¬ 
грала в развитии соревнования мастеров заводская печать. 

Наша многотиражка и передачи заводского радио¬ 
вещания пользуются заслуженной популярностью. Рабо¬ 
чие с интересом слушают сообщения «Заводских изве¬ 
стий», читают статьи и заметки, освещающие жизнь 
завода. ; <* ^ 

Я выступал у микрофонй заводского радиоузла. Вы¬ 
ступление транслировалось в цехах и по всему рабочему 
поселку. 

А на следующий день рассказал о своем опыте мастер 
шарикового цеха Федор Кириллович Соколов. За ним у 
микрофона стали появляться другие участники соревно¬ 
вания — мастера Щербинин, Кнестяпин, Азаров, Коса¬ 
рев, Алехин. Это сыграло большую роль не только в раз¬ 
витии соревнования между руководителями участков, но 
и в его популяризации. Благодаря радио ко времени обще¬ 
заводского совещания мастеров весь коллектив знал о 
ходе соревнования. 

Заводская газета «Сталинский призыв», которая год’ 
назад отметила свое пятнадцатилетие, является подлин¬ 
ной трибуной передового, стахановского, опыта. И па 
этот раз газета оказалась на высоте. Она с первого дня 
.начала широко освещать ход соревнования мистеров. 
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МОИ РАБОЧИЙ ДЕНЬ ' 

Чтобы читатель наглядно увидел, как многообразна 
деятельность мастера, сколько сложных вопросов прихо¬ 
дится ему разрешать на ходу, я попытаюсь описать один 
мой рабочий день. Обыкновенный день, без выбора, на¬ 
угад. Скажем, один из последних дней июля, — 
25-е число. 

В этот день, как обычно, я вышел из дому за час до 
начала смены. Живу я в так называемом Стандартном 
городке. Это в десяти — пятнадцати минутах ходьбы от 
завода. 

Пришел в цех. До гудка еще добрых сорок минут. Наш 
просторный цех тих и почти безлюден. Только в инстру¬ 
ментальной кладовой, в кладовых, где хранятся полу¬ 
фабрикаты и необходимые материалы, уже возятся под¬ 
собные рабочие. Я еще раз просматриваю сменное зада¬ 
ние и иду к ним, чтобы согласовать вопрос о заблаговре¬ 
менной доставке нужных материалов и инструмента к 
прессам. 

На этот раз задание нелегкое: нам предлагают изго¬ 
товить в одни сутки то, что требует пятисуточной работы! 
Когда команда дана, надо действовать. И я по-военному 
принимаюсь выполнять приказ директора завода. Но как 
организовать дело? 

Начинаю прикидывать, взвешиваю все возмож¬ 
ности. Взял этот тип сепаратора под свое личное наблю¬ 
дение. Особенно тщательно проверил .подготовленность 
материалов и штампов. Проинструктировал наладчиков, 
сам показал им «аиболее производительные приемы на¬ 
ладки. Обратил их внимание, что на этих сепараторах 
• очень трудоемкая операция — просечка окон — особенно 
ответственна.- Если не сменить во-время изношенный ин¬ 
струмент, могут появиться заусенцы. 

— Этого легко избежать, — говорю я обступившим 
меня наладчикам, — если своевременно заменить затуп¬ 
ленную матрицу. 

Но вот сигнал к началу смены! Заработали прессы. 
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ЛОВКО орудуют возле них штамповщицы; мелькают, их 
руки, вкладывающие ленту; с легким звоном соскакивают 
в кассеты готовые.изделия. Наладчики, получив инструк¬ 
таж, так сказать соответствующую «зарядку», присту¬ 
пили к делу. 

Я совершаю обычный обход рабочих мест. Здороваюсь 
с рабочими, справляюсь, как идут дела, возле некоторых 
прессов задерживакюь, чтобы дать объяснение, совет. 
Но вот опять возникает необходимость потолковать с на¬ 
ладчиками. Дело в том, что в этот день мы выпускаем 
второй такой же крупный тип сепаратора, изготовляю¬ 
щийся на том же оборудовании. Приходится и мне и на¬ 
ладчикам проявлять особую поворотливость. Мы вы¬ 
ходим из положения так: когда инструмент для одного 
типа выбывает из строя и требует ремонта, а следователь¬ 
но, пресс освобождается, используем короткий перерыв 
для изготовления параллельных типов. 

Подхожу к наладчику Мишакову. Вижу, что у него за¬ 
тягивается наладка из-за того, что пуансон, имеющий за¬ 
вышенную твердость, быстро выходит из строя. Решаю 
воспользоваться тем, что в цехе есть нагревательные ван¬ 
ны. Сам произвожу отпуск инструмента. После уменьше¬ 
ния твердости металл становится менее хрупким. Через 
некоторое время снова подхожу, чтобы проверить, как 
ведет себя пуансон. Все в полном порядке! Пуансон про¬ 
держался то время, которое необходимо для выполнения 
данного задания. 

Много продукции в этот день накопилось на ручной 
зачистке сепараторов. Работает здесь один человек, ко¬ 
торый не может выполнить все необходимое. Я решил 
помочь этому отделению и во время короткого перерыва 
у наладчиков, когда все было в должном порядке и на 
ходу, перебрасываю наладчиков на зачистку. Что по¬ 
делаешь, иногда, чтобы выручить товарищей, приходится 
поработать не по чину. 

На участке у меня крепко развита чувство това¬ 
рищеской взаимопомощи, люди дисциплинированны, и мое 
предложение не вызывает у наладчиков возражений. 
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К тому же эта временная работа на зачистке дает им до¬ 
полнительный заработок. 

Денек выдался «жаркий». Но участок с честью вышел 
из затруднений, целиком выполнил задание. Мы дали 
сборочным цехам крайне' необходимые сепараторі^і, обес¬ 
печив им возможность выполнить план сборки подшип¬ 
ников и по количеству и по номенклатуре. Наш прес¬ 
совый участок в этот день выполнил задание н^ 123 про¬ 
цента. X • 

Когда все рабочие покинули цех, я еще проработал 
там часа полтора, занимаюсь подсчетами, выпиской на¬ 
рядов, просмотром и подписыванием всякого рода до¬ 
кументов, накопившихся за день. Только в эти часы 
после смены я позволяю себе заниматься «канцелярщи¬ 
ной». В течение рабочего дня писание не отнимает 
у меня-ни минуты драгоценного времени. 


КАК РОЖДАЛОСЬ НОВОЕ ДВИЖЕНИЕ 

В повседневной производственной жизни, когда опе¬ 
ративно решаещь те или иные вопросы, действуешь бы¬ 
стро, решительно. Но вот. дело уже сделано, и ты видишь, 
что сделано неплохо. Тогда следует обобщить все меро¬ 
приятия, подвести итог и уяснить, что' именно помогло 
добиться успеха. ' 

Мой участок стал стахановским. Все рабочие перевы¬ 
полняют нормы выіработки, и мы сдаем на сборку про¬ 
дукцию высокого качества. Правильная расстановка ра¬ 
бочих, тщательная подготовка производства и полная' 
загрузка оборудования создают основу высокопроизво¬ 
дительного труда. Заблаговременная выдача рабочим 
заданий, своевременное обеспечение их инструментом 
и материалами стали на участке законом. 

Благодаря тому, что я инструктирую рабочих и помо¬ 
гаю выполнению заданий, обхожу рабочие места и слежу 
эа строгим соблюдением технологического процесса, за 
технически правильной эксплоатацией оборудования. 
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МЫ сумели изжить брак. Повседневное внедрение ста¬ 
хановских методов работы, в котором я, как мастер, при¬ 
нимаю активное участие, связь с технологом и конструк¬ 
тором, развитие изобретательской мысли, помощь рабо- 
^чим в повышении их квалификации, внимание и помощь, 
со стороны партийной і организации — все это привело 
к тому, что участок стал передовым на заводе. 

Но мог ли я на этом успокоиться? Нет, конечно. 

Стал думать: что же я могу и должен сделать? В чем 
к])^ моих обязанностей? Каковы мои возможности? 

В чем заключается роль мастера—командира и вожака 
на производственном участке? И тут сама жизнь подска¬ 
зала, что надо делать. 

Не так давно всей стране стало известно имя закрой¬ 
щика московской фабрики «Парижская Коммуна» Васи¬ 
лия Матросова. По его почину на предприятиях разрабо¬ 
таны и осуществляются планы внедрения стаханов¬ 
ских методов труда. Это помогло многим ранее отставав- 
игам рабочим достигнуть уровня передовиков. Прошло 
два месяца, и страна узнала имя уральского технолога 
Александра Иванова. Тщательно изучив стахановский 
опыт, он усовершенствовал технологичес|^й процесс и 
добился значительного увеличения производительности 
труда на своем участке. По его п^ину широко разверну¬ 
лось социалистическое соревнование инженерно-техни¬ 
ческих работников. 

Эти проявления творческой инициативы возникли одно- 
за другим не случайно. 

При нашем, социалистическом строе каждое новое на¬ 
чинание как бы вытекает из предшествовавшего и в то¬ 
же время способствует совершенствованию и дальней¬ 
шему развитию его. Точно так получилось и здесь: пер¬ 
вый повел за собой рабочих, помогая отстающим под¬ 
тянуться до уровня лучших стахановцев; второй под¬ 
нял им на подмогу технологов, конструкторов, чтобы те,, 
используя свои знания, достижения науки и техники и 
обобщая опыт передовиков производства, создали такук> 
технологию, при которой можно добиться еще больших 
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успехов на пути дальнейшего повышения производитель- 
«ости труда. Ну, а дальше? За кем теперь слово? Кто до¬ 
бавит еще одно звено в этой цепи? И что это будет за 
звено? 

• Ясно: там, где много отдельных стахановцев, не труд¬ 
но и весь участок, а затем весь цех сделать целиком ста¬ 
хановским. 

Вот оно — это звено! 

И поднять это новое дело должен мастер. Он, как ко¬ 
мандир производственного участка, должен возглавить 
^соревнование за стахановскую смену, участок, цех! 

Как же я был обрадован, когда узнал, что на москов¬ 
ском заводе «Калибр» старший мастер цеха микрометров 
Николай Российский на совещании мастеров призвал их 
•широко развернуть социалистическбе соревнование за то, 
чтобы сделать все участки стахановскими. 

Вместе с Николаем Российским и другими мастера¬ 
ми я выступил в печати с предложением организовать 
Всесоюзное социалистическое соревнование мастеров за 
■коллективную стахановскую работу на участках, за пре- 
•вра^щение отстаібщих участков производства в пере¬ 
довые. 

Наш призыв был услышан, примеру инициаторов по¬ 
следовали тысячи мастеров различных заводов и фабрик 
страны. I 

I 

ДВИЖЕНИЕ ШИРИТСЯ 

Вскоре после нашего выступления в печати Московский 
городской комитет ВКП(б) созвал совещание мастеров 
машиностроительных заводов столицы. Собралось более 
пятисот человек: мастера, технологи, начальники цехов, 
главные инженеры, директора, партийные и профсоюзные 
.работники предприятий. С большим вниманием мы слуша¬ 
ли доклад секретаря МГК ВКП(б) товарища Н. П. Фирю- 
€ина. Он сказал, что социалистическое соревнование М 
досрочное выполнение плана послевоенной сталинской 
пятилетки приняло всенародный характер и что коллек- 




_ Из отстающих — в передовые _Р/ 

тивы московских предприятий выступают в авангарде 
этого движения. А среди передовиков соревнования по¬ 
четное место занимают машиностроители столицы. 

На этом совещании я еще глубже понял, как велика 
ответственность мастера и как значительна его роль. 

Выступавшие рассказывали о своем опыте. Я старался 
запомнить все, что для меня было новым, чего не было 
у нас на участке. 

Много интересного было в выступлении мастера за¬ 
вода «Калибр» Николая Российского. 

Всего один год проработал руководителем своего уча¬ 
стка инициативный, вдумчивый мастер. Но благодаря 
своему большому производственному опыту й горячему 
желанию претворить в жизнь все ценное, что рождает 
творческая мысль новаторов, Николай Российский сумел 
в этот короткий срок добиться огромных результатов. 

Слушая мастера Винокурова, я прежде всего обратил 
внимание на почасовой график. Каждый час результаты 
выработки бригады заносятся не доску учета, располо¬ 
женную возле рабочих мест. 

Участники совещания приняли обращение ко всем ма¬ 
стерам Москвы и Московской области с призывом всту¬ 
пить в соревнование за превращение всех производствен¬ 
ных участков в стахановские. Ѳ огромным воодушевле¬ 
нием мы приняли приветственное письмо товарищу 
Сталину — тому, кто вдохновляет нас на производствен¬ 
ные победы. 

Я, как и все остальные инициаторы, стал получать ото¬ 
всюду письма от мастеров и стахановцев. Авторы этих 
писем делились своими мыслями, опытом, спрашивали, 
как поступить в том или ином случае, как быстрее сделать 
свой производственный участок стахановским. 

Меня стали приглашать на ^другие заводы столицы. 
Там на совещаниях мастеров я делился своим опытом. 

Всякое начинание, способствующее дальнейшему раз¬ 
витию социалистического соревнования в нашей стране, 
имеет успех тогда, когда ^ нем принимают участие шнро- 
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кие массы трудящихся. Организаторами массово-произ- 
водственной работы, как известно, являются профсоюзы. 
В постановлении Президиума ВЦСПС указано, что все 
профсоюзные орга.низации обязаны возглавить социали¬ 
стическое соревнование мастеров и оказывать им прак¬ 
тическую помощь в достижении поставленной цели. Уста¬ 
новлены сроки подведения результатов соревнования 
предприятиями и министерствами. Введены звания «Луч¬ 
ший мастер завода» и «Лучший мастер отрасли промыш¬ 
ленности». Первенство завоюют те мастера, чьи участки 
добьются наибольшего перевыполнения планов, лучших 
результатов в экономии сырья и материалов, те, кто будет 
смело внедрять передовую технологию и работать без 
брака. 


СОРЕВНОВАНИЕ МАСТЕРОВ 

«Один в поле не воин», гласит мудрая народная посло¬ 
вица. Разве мог бы я достичь успеха без содействия всех 
рабочих участка, да и не их одних, а всего коллектива 
цеха? 

Как бы я ни изощрялся, какие бы разумные организа¬ 
ционные меры ни придумывал, грош им цена, если их 
не применяют живые люди, те, кто непосредственно соз¬ 
дает своими руками реальную продукцию. А как добиться 
такого положения, чтобы каждбій был заинтересован 
в успехе нового начинания — превращения участка в 
стахановский? Величайшим стимулом к этому явилось 
социалистическое соревнование, которое движет стрем¬ 
лениями и поступками людей, помогает выявлять все но¬ 
вые и новые резервы, выдвигает новых вожаков, инициа¬ 
торов замечательных дел, еще больше облагораживает 
наш труд. 

На Подшипниковом заводе живы традиции горячих 
созидательных лет первых сталинских пдтилеток. Гран¬ 
диозные , задачи пятилетнего плана вдохновляют людей 
на новые трудовые подвиги. Благодаря социалистиче- 
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«кому соревнованию наш завод из месяца в месяц на¬ 
ращивает темпы своей работѣ. 

На заводе широко развернулось соревнование масте¬ 
ров за организацию стахановских участков и соревнова- 



Рост выпуска продукций при одном и том же числе 
рабочих 


кие между цехами. В соревновании мастеров участвуют 
уже свыше двухсот низОвых командиров производства. 
В августе трем цехам: шариковому, цеху прецизионных 
подшипников ЛГ* 1 и нашему, сепараторному,—присвоено 
.наименование стахановских. Благодаря тому, что в »тих 
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цехах все рабочие соревн^тся друг с другом и стаха¬ 
новцы помогли отстающиі^подтянуться до уровня пере¬ 
довиков, благодаря усовершенствованию технологии, 
внедрению передовой организации труда, большой твор¬ 
ческой активности рационализаторов и изобретателей, 
здесь'сумели достичь больших успехов. 

За последние восемь месяцев шариковый цех под ру¬ 
ководством инженера С. П. Байкова втрое увеличил вы¬ 
пуск продукции. Цех прецизионных подшипников № 1, 
которым руководит А. Вг-Цветков, в течение. 1947 года 
добился увеличения выпуска подшипников в четыре раза. 
Выработка одного рабочего повысилась на 73 про¬ 
цента. 

И, наконец, наш цех — сепараторный — под руковод¬ 
ством т. П. А. Юлина и главного инженера Л. С. Само- 
фалова систематически перевыполняет задания. Число 
эыполняющих нормы свыше чем на 120—150 процентов 
выросло в полтора раза. Значительно снижены трудоем¬ 
кость и себестоимость сепараторов. 

Имена руководителей этих цехов занесены в завод¬ 
скую книгу почета, многие работники цехов премированьи 
и награждены почетными грамотами. 

В успехах цеха сыграли свою роль и достижения сепа¬ 
раторного участка. В итоге некот’орых изменений в обла¬ 
сти технологии и организации труда, а также благодаря 
широкому вовлечению рабочих и работниц, инженеров и 
техников в социалистическое соревнование, наш участок 
за последние шесть месяцев при том же числе работников 
увеличил выпуск сепараторов больше чем вдвое. Ми¬ 
нистр автомобильной промышленности т. Акопов спе¬ 
циальным приказом отметил работу нашего участка. 

Сейчас коллектив цеха направил все усилия на вы¬ 
полнение пятилетки в четыре года. Уже намечен ряд ор¬ 
ганизационно-технических мероприятий. Будут модерни¬ 
зированы инструменты, улучшена технология, что повы¬ 
сит производительность труда, даст экономию металла. 

Это поможет и нашему участку добиваться все но¬ 
вых и новых побед. 






Мастер 

мѳхано-сборочного участка 
Кировского завода 
(Ленинград) 


стахама&Ыга^ ^с>а^рша 


★ 



от ПОДСОБНОГО РАБОЧЕГО ДО СТАРШЕГО 
, > МАСТЕРА 

Моя трудовая жизнь началась на одном из старейших 
заводов Ленинграда, известном своими революционными 
традициями, свЬими замечательными людьми. В 1931' году 
восемнадцатилетним юношей я поступил подсобным ра¬ 
бочим в турбинный цех завода «Красный путилой'ец». 
Специальности я не имел никакой, но у меня ^ло 
огромное желание учиться и стать квалифицированным 
рабочим. 

Это было горячее время сталинских пятилеток. Совет¬ 
ские люди по указанию товарища Сталина успешно овла¬ 
девали техникой. В течение четырех лет я приобрел квали¬ 
фикацию токаря шестого разряда. Потом стал наладчиком 
станков. Учился настойчиво, упорно. Совмещал прак¬ 
тическую учебу под руководством старых производствен¬ 
ников с теоретическим обучением на различных курсах 
без отрыва от производства. Сначала окончил производ¬ 
ственно-технические курсы, потом рабочую техническую 
школу и, наконец, курсы мастеров социалистического 
труда. 

Но и это меня не удовлетворяло. Когда я стал диспет¬ 
чером на участке главной сборки турбины, то понял, что 
теоретических знаний мне нехватает, что нужно учиться 
дальше. В 1939 году поступил в вечерний машинострои¬ 
тельный техникум, открывшийся на заводе. 

Когда началась война с немецкими фашистами, я 
вместе с другими рабочими завода ушел добровольно 
на фронт в Кировскую дивизию народного ополчения. По¬ 
лучил тяжелое ранение, долго лежал в госпитале и в 
армию уже не мог вернуться по состоянию здоровья. 

7. Слвао мастеров 
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«Если нельзя бить фашистов пулей, гранатой, буду бить 
их трудом», — сказал я себе и, выписавшись из госпиталя, 
пошел на один из заводов, который был в том же городе, 
что и госпиталь. Делал снаряды, осваивал новые виды 
вооружения. Когда война окончилась, я получил возмож¬ 
ность возвратиться в родной Ленинград. После пятилет¬ 
ней разлуки пришел на свой завод, о котором не забывал 
ни на фронте, ни в тылу. Меня нацравили в турбинный 
цех. 

• В каком же состоянии я здесь все застал! Вместо 
прекрасно оборудованного огромного цеха, в котором 
кипела жизнь,—искалеченный снарядами корпус, изуродо¬ 
ванное оборудование, горы битого кирпича. Больно сжа¬ 
лось сердце, на глаза навернулись слезы... 

Но не для вздохов нас сюда прислали. Небольшой 
коллектив в тридцать человек с жаром принялся за вос¬ 
становление зверски разрушенного цеха. Потбм к нам 
прибавились еще люди. И теперь, когда цех стал лучше 
и красивее, чем был до войны, приятно вспомнить, как 
собирали мы по частям, по винтику свое родное детище. 
Трудности забылись, осталось радостное чувство удовле¬ 
творения от того, что своими руками возродили мы 
цех.’ 

Цех вступил в число действующих звеньев гиганта 
машиностроения—Кировского завода—и получил первый 
заказ новой сталинской пятилетки. Нам было поручено 
дать стране Мощные, совершенные турбины. Меня наз¬ 
начили мастером механосборочного участка. 

> I 

НАШ УЧАСТОК 

Механосборочный участок № 1 — один из важнейших 
в турбинном цехе. На его долю приходится примерно де¬ 
сятая часть всех работ по изготовлению турбины. 

Участок имеет самое разнообразное оборудование — 
от настольного сверлильного станочка до сложных расточ¬ 
ных и токарных станков. Есть у нас строгальные, фрезер^ 
ные, долбежные и другие станки, оснащенные множе- 
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ством приспособлений. Все это вызвано сложностью и 
точностью обрабатываемых деталей. У нас редко встре¬ 
тишь деталь, которая изготовляется из простой стали. 
На детали идет главным образом легированная сталь. 

В соответствии с обрабатываемыми на участке деталя- 
.ми и собираемыми узлами средний разряд рабочих дол¬ 
жен быть пятым. 

Работал участок плохо. Еще в начале 1947 года он 
сильно отставал и числился на заводе одним из последних. 
Это было в те знаменательные дни, когда страна подня¬ 
лась на социалистическое соревнование за досрочное вы¬ 
полнение плана второго года новой пятилетки ко дню 
тридцатилетия Великого Октября. Наш завод выступил 
инициатором этого патриотического дела, и каждый 
кировец испытывал законное чувство гордости от того, 
что он трудится в передовом коллективе. 

Тем обидней и больней было нам — рабочим и масте¬ 
рам отстающего участка. Мы решили во что бы то ни ста¬ 
ло покончить с отставанием, сделать так, чтобы можно 
было с чистой совестью сказать; «И мы — кировцыі И мы 
вместе со всем коллективом защищаем честь своего за¬ 
вода!» 


КЛЮЧ'К ПОБЕДЕ 

Я понимал, конечно, что в решении задачи, которую' 
поставил перед собой наш коллектив, не последняя роль 
принадлежит мне — руководителю_ участка. Об этом го¬ 
ворил опыт, приобретенный в дни войны, это подсказыва¬ 
ли многочисленные факты из Повседневной жизни участка. 
В самом деле, рабо/іие полны желания как можно луч¬ 
ше выполнит^} свои обязательства по соревнованию. Но им 
мешают самые разнообразные производственные неполад¬ 
ки: несвоевременный ремонт станка, не поданная во-время 
деталь, отсутствие необходимого инструмента. Молодые 
рабочие по неопытности нередко дают брак. 

Руководитель участка — старший мастер — не может 
пройти мимо всего этого. В его силах, в его возможностях 
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создать такие производственные условия, которые спо¬ 
собствовали бы успешному труду рабочих. 

Но как должен работать мастер, чтобы решить все 
эти задачи? Что он должен делать и чем ему не сдедует 
заниматься? Я пошел за советом в партийный комитет. 
Секретарь парткома порекомендовал мне внимательно 
прочесть решения ХѴІИ Всесоюзной партийной конферен¬ 
ции и постановление СНК СССР и ЦК ВКП(б) о повыше¬ 
нии роли мастера на заводах тяжелого машиностроения. 
В этих решениях я и нашел прямой ответ на все мои во¬ 
просы. 

Мастер — решающая фигура на участке. От его руко¬ 
водства коллективом рабочих, уменья расставить людей, 
проинструктировать их, обучить и воспитать, создать им 
производственные условия; от инициативы мастера, от то¬ 
го, как он будет внедрять новую технику, как возглавит 
творческую активность стахановцев; от порядка и дис¬ 
циплины, установленных мастером, — от всего этого за¬ 
висит успех работы участка. Такой вывод я сделал из про¬ 
читанных мною партийных решений. Эти решения дали 
мне ключ к действиям. 

Но одно знание партийных решений еще не могло при¬ 
нести победу. Для того чтобы ее завоевать, надо было 
претворить в жизнь эти решения. 

Как же я перестроил руководство участком и каких 
результатов достиг наш коллектив? 


ЧЕТКИЙ ПЛАН —КАЖДОМУ РАБОЧЕМУ 

Прежде всего я заметил, что с планированием, под¬ 
готовкой производства и обслуживанием рабочих мест на 
участке дело обстояло из рук вон плохо и это мешало 
рабочим выполнять социалистические обязательства. Я эі - 
дался целью внимательно изучить, что происходит в этом 
отношении на участке, и устранить все помехи. Через не¬ 
которое время мне стало ясно, какие меры необходимо 
предпринять. 
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Для нашего участка, как и для всех других, план 
- составляется планово-диспетчерским бюро цеха. В нем 
указываются сроки механической обработки деталей и 
сборки узлов. 

Не всегда'і однако, план составлялся правильно. Это 
нередко создавало на участке так называемые «узкие- 
места». Чтобы их устранить, приходилось перебрасывать 
работу со станка на станок, менять задания рабочим. 
Нарушалась ритмичность, участок лихорадило. 

Я стал принимать участие в составлении плана. И это 
вполне себя оправдало. Мастер лучше чем кто бы то ни 
было знает своих рабочих и оборудование. Он может бо¬ 
лее правильно определить, какие детали целесообразнее 
обрабатывать на том или ином станкСт как эффективней 
загрузить оборудование и использовать-.р(абочих. Мы ста¬ 
ли получать более правильный, более реальный план, 
и я добился ускорения его разработки. План нам да¬ 
вали своевременно — в последних числах предыдущего 
месяца. 

Получив план участка, мы со старшим планировщи¬ 
ком т. Яковлевым составляем месячные планы для каж¬ 
дого рабочего. , Это очень важное и ответственное 
дело. ' 

При составлении плана для рабочего я учитываю его 
квалификацию, способности, качество станка, на котором 
он работает. Работу планирую так, чтобы детали попали 
к станочнику по возможности такие, какие он выпускал 
в прошлом месяце. Это помогает ему использовать уже 
приобретенные .навыки и повышать производительность 
труда. Опыт показал, что рабочему надо давать работу 
не ниже его разряда, а несколько выше, что способствует 
повышению его квалификации. 

Можно привести такой пример. Трудовая жизнь мо¬ 
лодого токаря Владимира Степанова началась после вой¬ 
ны. Однако уже сейчас он имеет четвертый разряд, а 
вскоре мы присвоим ему пятый. И это в основном достиг¬ 
нуто техническим инструктажем, а также планированием, 
о котором я выше рассказал. 
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Для каждого рабочего планировщик составляет план 
в двух экземплярах. Один вручается рабочему, другой 
остается у планировщика, который контролирует сроки 
выполнения. В плане указываются номера деталей и чер¬ 
тежей, перечень операций, разряд работы и норма выра¬ 
ботки. ’ 

Таким образом, рабочий получает возможность зара¬ 
нее ознакомиться с технологией и продумать, как лучше 
обработать порученную ему деталь. Стахановец т. Румян¬ 
цев, получив свой месячный план, изучил его и придумал 
несколько усовершенствований. Он пришел к выводу, что 
гибкие седла, например, можно обрабатывать быстрее и 
давать более высокое качество, если применить неболь¬ 
шое приспособление. Пользуясь им, он стал обрабатывать 
эти детали в полтора раза^быстрее. 

Еще более значительных результатов добился стаха¬ 
новец т. Зуев. Готовясь к обработке поршневых колец, 
он применил новое приспособление — разрезную втулку. 
Это позволило обрабатывать одновременно по четыре- 
пять деталей вместо одной. Производительность труда 
г. Зуева повысилась на этой детали в два раза-. 

Мы составляем для участка и каждого рабочего смен¬ 
но-суточное задание. По окончании работы сменные ма¬ 
стера отчитываются передо мной в выполнении этих за¬ 
даний. Такой коні'роль способствует ритмичности рабо¬ 
ты участка и выполненШо графика. 

ЗНАЧЕНИЕ ХОРОШЕЙ ПОДГОТОВКИ 
ПРОИЗВОДСТВА 

У меня на участке было два подготовителя работ. 
Однако обязанности их не бьіли разграничены, они зача¬ 
стую занимались одним и тем же делом и нередко только 
мешали друг другу. Отсутствовал точный учет заготовок, 
а также изготовленных и сданных деталей. На участке 
детали проходили много разных операций, но складыва¬ 
лись они в одну общую кучу, и на розыски необходимых 
в данный момент деталей уходило много времени. 
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Пришлось навести здесь твердый порядок и дисципли¬ 
ну. Каждому подготовителю работ поручено определенное 
дело, за которое он целиком отвечает. Один ответственен 
за получение заготовок и сдачу готовых изделий, дру¬ 
гой — за продвижение деталей на межоперационных ра¬ 
ботах. Они завели у себя точный учет, и я в любую ми¬ 
нуту знаю, сколько и каких получено заготовок, на каком 
станку и какую операцию проходит та или иная деталь, 
сколько и когда сдано готовых изделий. 

Одновременно на участке была организована меж¬ 
операционная кладовая. Для этого не потребовалось ни 
отдельного помещения, ни специального штата. .Мы 
устроили стеллажи и на различных полках повесили таб¬ 
лички; «разметка», «фрезеровка»,«расточка», «сверление» 
и т. д. Теперь нам уже не приходится тратить время на 
розыски де^-алей, «выуживание» их из общей кучи. Наша 
кладовая превратилась в своеобразный диспетчерский 
пункт межоперационной обработки деталей. Достаточно 
взглянуть на полки — и сразу видно, какие детали не¬ 
обходима разметить, какие фрезеровать, растачивать, 
сверлить. 

Такой же порядок был установлен при выдаче рабо¬ 
чим нарядов. Раньше сменные мастера, выдавая наряды, 
руководствовались основными данными. Имеется з^о- 
товка, есть чертеж и основной инструмент — выдается 
наряд на работу. Между тем часто, когда' дело доходило 
до станка, нехватало какой-либо детали, и к работе;-фак- 
тически приступить было невозможно. 

Приведу такой пример. Токарю т. Макарову выдали 
наряд на обработку рукояток. Была заготовка, были и 
чертеж и инструмент. Казалось, все в порядке. Но когда 
т. Макаров хотел приступить к работе, выяснилось, чтц 
не приготовили маленький угольничек для станка, без ко¬ 
торого рукоятки обтачивать невозможно. Пока разыски¬ 
вали угольничек, прошло полтора часа. Драгоценное вре¬ 
мя было потеряно. 

Теперь у нас таких неприятных неожиданностей не 
бывает. Мы наблюдаем за обеспечением нарядов всем не- 
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обходимым вплоть до мелочей. Без этого наряд рабочему 
не выдается. 

На участке прекратились хождения рабочих в поисках 
инструмента, приспособлений. Резко сократились простои, 
особенно скрытые. А мастера знают, что таких простоев 
бывзеѴ немало и что главным образом они являются 
бичом производства. = ■ 

По-новому стали мы планировать на участке и запуск 
деталей. Это также сыграло свою роль в повышении произ¬ 
водительности труда. Раньше детали запускались в об¬ 
работку в количестве, необходимом для машины, соби- 
раемой'в данный момент. Поэтому токарям, фрезеровщи¬ 
кам, строгальщикам приходилось обрабатывать изделия 
нё партияки, а,в одиночку. Это было невыгодно. 

Мы ввели‘Запуск деталей партиями. Скажем, в дан¬ 
ном месяце для собираемой машины необходимо вы¬ 
пустить одну деталь. Но в следующем месяце таких де¬ 
талей участок должен дать еще девять. Мы сразу запус¬ 
кали в производство все десять деталей. 

Такое планирование способствовало росту производи¬ 
тельности труда. В самом деле, рабочий, делая одновре¬ 
менно десять деталей вместо одной, выигрывал время на 
уменьщении переналадок станка. Кроме того, обрабаты¬ 
вая подряд несколько однородных изделий, он лучше при¬ 
спосабливался к делу и увеличивал производительность. 
Если раньше одну деталь рабочий выпускал за 2 часа, то 
сейчас он затрачивает на это полтора часа. 

Правда, новая система планирования вызвала и неко¬ 
торые трудности. Нам приходится'обрабатывать допол¬ 
нительное количество деталей для будущей машины, не 
снижая выпуска деталей, необходимых сборке в настоя¬ 
щий момент. Но мы нашли выход. Организовали обуче¬ 
ние рабочих нескольким профессиям и многостаночному 
обслуживанию. Это позволило нам лучше маневрировать 
рабочей силой. В случае необходимости ускорить прохож¬ 
дение тех или иных деталей мы берем рабочих, 
владеющих второй профессией, и с их помощью доби¬ 
ваемся требуемого результата. 
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' Планирование запуска деталей партиями, способствуя 
повышению производительности труда, помогло участку 
ликвидировать задолженность перед сборкой. Мы стали 
быстрее снабжать , сборку деталями и узлами машин. 

Производственные условия на участках даже на од¬ 
ном и том же заводе различны. Поэтому я не могу реко¬ 
мендовать мастерам, чтобы они точно скопировали то, что 
сделано у нас на участке. Но я горячо советую своим то¬ 
варищам внимательно проверить, как у них на участках 
организована подготовка производства, выдача нарядов, 
как обеспечиваются рабочие инструментом и материалами. 
Это, как показывает наш опыт, поможет мастерам значи¬ 
тельно улучшить работу участков. 


ИСПРАВНЫЙ СТАНОК “ЗАЛОГ УСПЕХА 

Наблюдения показали, что наши станки простаивали 
в ремонте больше нормы. Нетрудно было обнаружить и 
причины этого явления. Оно объяснялось неудовлетвори¬ 
тельным уходом за оборудованием. 

С помощью профгруппоргов я организовал обществен¬ 
ный контроль над уходом за'оборудованием. В каждой 
смене мы создали комиссию по приемке станков. В комис¬ 
сию входят три-четыре опытных производственника. 
В конце смены они обходят участок и проверяют, как убра¬ 
ны станки, как .они смазаны, в каком состоянии содержит¬ 
ся рабочее место. 

Если комиссия найдет, что станок и рабочее место в 
порядке, и если рабочий в течение смены не получил ни¬ 
каких замечаний, его станок украшается краскьш вымпе¬ 
лом. Если же станок содержится^ неряшливо, не убран 
после смены, против фамилии рабочего на специальном 
плакате появляется черный квадратик. Это значит, что 
такому рабочек^ придется отчитаться на собрании проф¬ 
союзной группы. 

Общественное порицание или предупреждение — боль¬ 
шая сила. Молодой рабочий Михаил Паршин, которому 
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пришлось отчитываться перед коллективом в своей нера¬ 
дивости, быстро исправился. Он содержит теперь свой 
станок в отличном состоянии и понимает, что именно бла¬ 
годаря этому производительность труда у него стала 
выше. 

Но не всегда плохое состояние станка, неудовлетворй- 
тельная организация рабочего места зависят от рабочего. 
Побеседовав с каждым рабочим, я выяснил, что на не¬ 
которых станках недоставало патронов, люнетов, не у 
всех станков были оборудованы насосы для охлаждения, 
не все рабочие имели инструментальные шкафчики. 

Я созвал небольшое совещание с мастерами и налад¬ 
чиками, на которое пригласил и некоторых стахановцев. 
Сообща мы составили план организационно-технических 
мероприятий по улучщению использования мощностей 
оборудования. 

Планом было намечено 81 мероприятие. Среди них та¬ 
кие, как смена болтов в нескольких резцедержателях, 
изготовление патронов к трем станкам, ремонт нониуса 
одного станка, перестановка станков для организации 
многостаночного обслуживания и т. д. 

Из 81 мероприятия 78 уже реализованы. О том, как 
они помогли рабочим повысить производительность тру¬ 
да, свидетельствует такой факт. После ремонта одного 
станка и дооборудования другого специальным приспо¬ 
соблением строгальщики т. Алексин и т. Андреева стали 
обслуживать по два станка. 


ЧТО ДАЕТ ПОВСГЕДНЕВНЫЙ ИНСТРУКТАЖ 
РАБОЧИХ 

Перестройка в области планирования, подготовки про¬ 
изводства и организации рабочего места позволила мне 
и моим сменным помощникам освободиться от несвойст¬ 
венных мастерам функций. 

Мы перестали тратить время на поиски «в пожарном 
порядке» недостающих заготовок, не запасенных своевре- 
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менно приспособлений. Свое время мы используем по 
прямому назначению — на инструктирование, обучение 
рабочих, оказание им технической помощи в выполнении 
производственных заданий. 

Много может выиграть весь коллектив участка, если 
мастер освободится от несвойственных ему функций «тол¬ 
кача» и по-настоящему возьмется за инструктаж и обуче¬ 
ние рабочих. 

У нас заведен такой порядок., Заблаговременно 
прийдя утром на работу, я застаю за станками рабочих 
ночной смены. Обхожу участок и, беседуя с людьми, 
выясняю, как они работали, были ли какие-либо задерж¬ 
ки, что необходимо предпринять. Когда к станкам при¬ 
ходит дневная смена, обход повторяется. Беседа с рабо¬ 
чими, наблюдение за ними у станка многое дает, особенно 
молодежи. 

Вот я подхожу к молодому токарю т. Донникову. Он 
пришел на участок из ремесленного училища. Донников 
обрабатывает гайку, но, не имея опыта, делает это не¬ 
умело. Вместо того чтобы подрезать торец продольным 
супортом, он подрезает его поперечным. Вместо двух 
стружек ему приходится снимать пять. Так же неумело 
снимает Донников и фаску. Он мог бы снять ее тем же 
резцом, Поворачивая головку резцедержателя. Но Дон¬ 
ников вынимает резец, потом устанавливает..^ его наново 
и только после этого завершает операцию. 

Объясняй) молодому рабочему его ошибки. Тут же 
беру новую деталь и показываю, как правильно ее обра¬ 
батывать. ^ 

— Ну-ка, попробуй ты! — предлагаю я Донникову. 

Молодой рабочий старательно повторяет показанные 
ему приемы. Готовая гайка сходит йо станка в полтора 
раза быстрее. 

— Молодец! — говорю я Донникову и пожимаю ему 
руку. Парень смущенно молчит, но в глазах его светится 
радость. 

Другой случай. Фрезеровщик Кустозеров обрабатыва¬ 
ет новую деталь. Уже первый взгляд на его станок убеж- 



т 


Анатолий Боровиков 


дает меня, что работает Кустозеров неправильно: скорость 
резания не превышает 10 метров в минуту. 

— Почему занизил скорость? 

— Боюсь, что фреза сгорит. 

— По технологии какая скорость задана? 

— Не знаю. . 

Просматриваем технологическую карту. Скорость — 
20 метров. 

— Технология — закон, — объясняю я молодому рабо¬ 
чему, — никто не может ее нарушать. Раз технологией 
предусмотрена двадцатиметровая скорость, значит фреза 
не сгорит. 

Перевожу скорость на 20 метров и обрабатываю де¬ 
таль. С фрезой, конечно, ничего не случается. Кустозеров 
становится за станок и обрабатывает деталь значительно 
быстрее, чем раньше. 

В январе 1947 года на моем участке десять молодых 
рабочих не справлялись с нормами. Теперь всё они пере- 
рыполняют свои задания. Таков результат инструктажа и 
практической помощи мастера. 

ч Вот почему я сам систематически инструктирую рабо¬ 
чих непосредственно у станков и требую этого от своих 
сменных мастеров. «Внимание каждому рабочему,— 
говорю я им, — внимание и еще раз внимание!» 

Жизнь''подсказывает, что в подавляющем большинстве 
невыполнение норм является следствием неопытности ра¬ 
бочих, отсутствия у них навыков. Мастера внесут серь¬ 
езный вклад в социалистическое соревнование, если по¬ 
могут каждому неопытному рабочему приобрести навыки, 
научат его работать производительнее. • 

КАК МЫ ПОВЫШАЕМ КВАЛИФИКАЦИЮ 
РАБОЧИХ 

Мы используем на участие самые разнообразные фор¬ 
мы обучения молодых рабочих, чтобы подтянуть их 
до уровня передовиков. Для молодежи мы организуем 

/ 
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кружки ПО повышению технических знаний. Характер 
кружка зависит от уровня знаний рабочих. Новички, при¬ 
шедшие к нам из ремесленного училища, плохо разбира¬ 
лись в чертежах. Я договорился с отделом подготовки кад; 
ров и с его помощью создал для этой группы кружок по 
изучению чертежа. 

Потом для этих рабочих были устроены краткосроч¬ 
ные курсы по изучению станков и инструмента. Для мо¬ 
лодых токарей создана группа по изучению токарного 
дела. 

Для того чтобы пробудить у молодежи интерес к тех¬ 
ническим знаниям, мы организовали на участке витрину 
технической книги. Здесь собраны книги для токарей, 
фрезеровщиков и рабочих других профессий. Вывешены 
рекомендательные списки книг по/повышению квалифи¬ 
кации, проводятся консультации. 

Иидивйдуальное шефство — наиболее действенная 
форма повышения квалификации молодежи. 

Наши опытные производственники шефствуют над мо¬ 
лодыми рабочими. 

Молодой рабочий т. Химичев в начале года имел уче¬ 
нический разряд. Мы прикрепили его. к лучшему стаханов¬ 
цу, бывшему фронтовику т. Юрову. В течение нескольких 
месяцев стахановец старательно обучал новичкй, переда¬ 
вал ему свой опыт. Сейчас т. Химичеву присвоен трети# 
разряд. Он выполняет норму на 160—180 процентов. 

С ученическим разрядом пришел к нам и молодой ра¬ 
бочий т. Паршин. Теперь он токарь четвертого разряда и 
дает по полторы-две нормы за смену. Илья Паршин счи¬ 
тается на участке передовым рабочим, За восемь месяцев 
он выполнил свою годовую норму. 

Не успокаиваясь на достигнутом, мы стремимся и 
дальше повышать квалификацию нашей молодежи. Смен¬ 
ный мастер т. Чистяков занимается с Химичевым и Пар¬ 
шиным.^ Он готовит молодых рабочих к сдаче пробы на 
следующий разряд. 

Систематически организуются у нас и стахановские 
школы. Только в течение последних трех месяцев мы соз- 
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дали двенадцать стахановских школ, в которых обучился 
тридцать один рабочий. Эти школы краткосрочные. Они 
рассчитаны на два-три занятия. 

Как мы организуем такие школы и как йх проводим? 

Старый производственник Виктор Никодимович Мукой 
усовершенствовал процесс обработки одной важной дета¬ 
ли. Он придумал новое приспособление и с разрешения 
технологического бюро изменил технологию. Это позволи¬ 
ло стахановцу почти втрое быстрее обрабатывать деталь. 
Для того чтобы распространить передовой опыт, мы соз¬ 
дали стахановскую школу под руководством т. Му- 
кона. 

В школе было проведено два занятия. На первом ста¬ 
хановец рассказал ученикам о сущности своего усовер¬ 
шенствования, объяснил устройство придуманного им при-_ 
способления и продемонстрировал на станке, как им поль¬ 
зоваться. Второе занятие было посвящено непосредствен-- 
ному обучению слушателей новым приемам работы. 

Уже на следующий день оба ученика т. Мукона, пе¬ 
реняв его приемы, стали работать по-новому. К этому вре¬ 
мени мы подготовили еще два экземпляра приспособ¬ 
лений. 

Когда мы говорим об усилении внимания к молодым 
рабочим, о повышении их квалификации, мы не можем 
обойти молчанием вопрос о браке продукции. В значи¬ 
тельной мере брак является следствием неопытности ра¬ 
бочих. 

В немалом количестве был брак и на нашем участке. 
Прежде всего я предпринял предупредительные меры и 
завел такой порядок; каждая первая деталь из партии 
проверяется и официально принимается сменным масте¬ 
ром. Наряду с рабочим он материально отвечает за бра¬ 
кованную продукцию. ^ 

Это помогло. Если раньше в результате плохого 
контроля в брак могла быть пущена вся партия деталей, 
то теперь возникновение брака сразу обнаруживается. 
Наблюдение мастера за качеством продукции, его непо¬ 
средственные указания рабочему, как избежать брака, 
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приучают молодых рабочих следить за качеством и рабо¬ 
тать чисто. 

С профгруппоргом т. Лавриковым мы применяем и ме¬ 
ры общественного воздействия на бракоделов. На участке 
есть доска брака. Сюда заносятся фамилии виновников 
брака и как вещественное доказательство выставляется 
испорченная деталь. Затем случаи брака осуждаются на' 
собрании профсоюзной группы. 

Вместе е-тем мы популяризируем на собраниях и через 
стенную печать имена стахановцев, работающих без бра¬ 
ка; долбежника Сазонова, строгальщика Алексина, свер¬ 
ловщика Иванова, токаря Серегина. Общественность ре¬ 
комендует мЪлодым рабочим равняться по этим передови¬ 
кам, давать продукцию только отличного качества. 

Все это принесло свои плоды. Брак на участке резко 
сократился. Это благоприятно повлияло на себестоимость 
нашей продукции. За полугодие себестоимость продукции 
мы снизили на 17 процентов. 

РАЦИОНАЛИЗАЦИЯ ПРОИЗВОДСТВА 
И ТВОРЧЕСКАЯ ИНИЦИАТИВА МАСТЕРА 

Наши токари встречали серьезные трудности при об¬ 
работке внутреннего отверстия втулки. Это очень слож¬ 
ная работа точностью до 23 микронов. В технологии былл 
предусмотрено много переходов, что вызывало значитель¬ 
ные трудовые затраты. Кроме того, брак на этой работе 
достигал 80 процентов. 

Стахановец т. Юров предложил более рациональную 
технологию и для ее осуществления придумал усовершен¬ 
ствованный инструмент. Его предложение было быстро 
реализовано. В результате обработка детали значительно 
ускорилась, причем брак сразу же снизился в восемь 
раз. 

Примеров подобного рода на участке немало. У нас 
установлено: каждое ценное предложение стахановца 

осуществлять быстро, без проволочек. 

^ 1 
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Именно такой порядок помог развитию рационализа¬ 
торской и изобретательской деятельности на нашем уча¬ 
стке. Об этом свидетельствуют и цифры. В нынешнем го¬ 
ду на участке собрано и внедрено 17 рационализатор¬ 
ских предложений. Это дало нам возможность снизить 
трудоемкость изделий в общем на 450 часов. 

Но мастер — подлинный руководитель участка — не 
может ограничиться только подхватыванием и осуйадст- 
влением ценных предложений рабочих. Мастер сам дол¬ 
жен проявлять творческую инициативу и вести за собой 
рабочих по пути технического прргресса, добиваться вы¬ 
сокой производительности труда, экономии средств, ин¬ 
струмента и материала. 

Мастер должен глубоко вникать в производство, пыт¬ 
ливо искать новое, гіе довольствуясь достигнутым. Это, 
конечно, нелегко дается. Но зато и результаты будут 
весьма значительные. 

Приведу два примера. Токарь Зуев, обрабатывая 
поршневые кольца, выполнял норму на 110—112 процен¬ 
тов. Казалось бы, чего лучше! Однако меня такой резуль¬ 
тат не удовлетворял. Участок должен был давать этих 
деталей больше, а ставить на работу второго человека 
было невыгодно. 

Изучив процесс обработки деталей, я подсказал т. Зуе¬ 
ву, как применить многоместное приспособление. Рабочий 
сам смастерил его и на следующий день стал одновре¬ 
менно обтачивать по пяти — семи деталей вместо одной. 

Дорого обходилась обработка клапанов. Выясняя при¬ 
чину этого, я обнаружил, что дело в неправильном ис¬ 
пользовании рабочей силы. Технология предусматривала 
здесь три операции: разрезку детали, предварительную, а 
затем чистовую обработку. Все эти операции выполнял 
высококвалифицированный токарь шестого>^азряда т. Ру¬ 
мянцев. 

Я распределил работу иначе. Разрезку и предваритель¬ 
ную обточку поручил токарю третьего разряда, а за т. Ру¬ 
мянцевым оставил только сложную третью операцию, со¬ 
ответствующую его квалификации. В результате обработ- 
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ка клапанов стала гораздо дешевле. Кроме того, благо¬ 
даря правильному использованию станков и рабочих уве¬ 
личился выпуск деталей. 


СВЯЗЬ с ТЕХНОЛОГАМИ 

До последнего времени нарезка резьбы на болты, гай¬ 
ки и другой крепежный материал производилась на токар¬ 
ном станке с помощью резца. В зависимости от детали 
приходилось производить нарезку за пять—двенадцать 
проходов. На этой весьма трудоемкой работе были за¬ 
няты четыре токаря. 

При содействии инженеров из ’ научного общества 
машиностроителей мне удалось ввести техническую но¬ 
винку — вихреэуіо нарезку резьбы. 

Вихревая нарезка резьбы производится с помощью 
приспособления для четырех резцов. При этом одновре¬ 
менно вращаются и деталь и оправка с инструментом. Это 
дает возможность производить всю операцию за один 
проход. 

Для внедрения вихревой нарезки нам гірищлось пере- _ 
оборудовать один из станков, изготовить специальное при¬ 
способление. Но все эти затраты окупились с лихвой. 

Если раньЩе за 1 час можно было обработать в сред¬ 
нем четыре-пять деталей, то теперь за это же время вы¬ 
пускается сорок — сорок пять деталей. Я получил возмож¬ 
ность высвободить для другой работы двух токарей чет¬ 
вертого разряда. 

Вихревая нарезка резьбы, внедренная нами впервые на 
заводе, может быть щироко применена и в других цехах. 

Я предполагаю в дальнейшем перевести на дювый метод 
и нарезку резьбы на винтовых колонках. Здесь трудовые 
затраты могут сократиться с 15 до 2—3 часов на каждую 
деталь. 

Близка к осуществлению и другая техническая 
идея — перевод обработки коробки масляного реле с рас¬ 
точного на токарный стачок. С этой целью разрабаты- 
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вается новая технология и специальное приспособле-^ 
ние. 

В результате этого сложная работа со множеством пе¬ 
реходов, требующая применения шести разных инстру¬ 
ментов, значительно упростится. Трудоемкость обработки 
детали сократится с 40 до 20 часов. Над осуществлением 
этого новшества я работаю с технологом цеха т. Пахо¬ 
мовым. Совместно с технологами мы разрабатываем но¬ 
вые процессы обработки и других деталей: ползуна, кор¬ 
пуса сигнального устройства, корпуса предохранительного 
клапана. 

Заманчивые перспективы открывает перед нашим уча¬ 
стком план внедрения новой техники. Когда мы достигав 
ем хороших результатов, это еще больше вдохновляет нас 
на поиски нового. А результаты для участка становятся 
все ощутительней. Это легче всего проследить на росте 
производительности труда. Если в начале года мы не вы¬ 
полняли планового задания по производительности, то те¬ 
перь, неуклонно повышаясь, среднемесячная рроизводи- 
ѵельность труда составляет более 150 процентов к плану. 

ПРОИЗВОДСТВЕННЫЕ СОВЕЩАНИЯ 

Опыт показывает, что сила мастера в его крепкой де¬ 
ловой связи с коллективом, в уменье найти путь к каж¬ 
дому рабочему, завоевать его доверие, повести за собой, 
в уменье опереться на актив участка, в дружной согла¬ 
сованной работе с парторгом, профоргом и комсомоль¬ 
ским" организатором. Без этого мастер, будь он хоть семи 
пядей во лбу, достигнет немногого. 

Сколько полезных советов почерпнул я на производ¬ 
ственных совещаниях, которые мы проводим с профгрупп- 
оргами фрезеровщиком т. Лавриковым и токарем т. Ген¬ 
киной по вопросам лучшего использования оборудования, 
улучшения организации труда и качества продукции, по¬ 
вышения производительности. 

Бывает, что выполнение того или иного предложения, 
внесенного рабочим на производственном совещании, со- 
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пряжено с серьезными трудностями. В каждом случае я 
Стараюсь сделать все от меня зависящее, преодолеть все 
затруднения, чтобы предложение было реализовано. 

На одном производственном совещании поступило 
предложение оснастить два станка насосами для подачи 
охлаждающей жидкости. Я дал слово, что к определенно¬ 
му сроку предложение будет реализовано. Но на складе 
запасных |частей насосов не оказалось. А нащи снабжен¬ 
цы заявили, что вряд ли в ближайшее время эти насосы 
поступят на склад. 

Что делать? Выйти на производственное совещание и 
сказать, что я тут ни при чем, что виноваты снабженцы? 
Легче всего было бы' вступить на путь формального оп¬ 
равдания, но какую пользу принесло бы это и мне и уча¬ 
стку? Да и вряд ли я оправдался бы таким путем перед 
рабочими, 

Я попытался найти другой выход. И нашел его. На 
складах старого, негодного оборудования разыскал 
выбывшие из строя насосы. Мы сами изготовили недо¬ 
стающие детали и оборудовали станки. 

Производственные совещания мы проводим два раза 
в месяц. Первое в начале месяца, второе в середине. 

На первом совещании .мы анализируем работу за 
прошлый месяц и обсуждаем вопрос о том, как лучше вы¬ 
полнить задачи, поставленные перед нами в новом меся¬ 
це. Тут же принимаем обязательства участка по социали¬ 
стическому соревнованию. На этом же производственном 
совещании определяем, кто вышел победителем соревно¬ 
вания, и решаем, кого занести на цеховую доску почета. 

Как мы готовимся к такому производственному со¬ 
вещанию? 

За три дня до совещания вручаем каждому рабочему 
его план, в котором указано, какое количество деталей он 
должен обработать и к какому сроку. Когда собирается 
совещание, каждый знает, что он должен будет сделать, 
и предъявляет известные требования. 

К примеру, стахановцу т. Серегину поручили в сен¬ 
тябре одну сложную работу. Тов. Серегин заявил на 
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производственном совещании, что он берется выполнить 
задание. Но при этом поставил такие условия: необ¬ 
ходимо смонтировать четырехкулачковый патрон, сделать 
удлиненные кулачки, а станочникам низких разрядов 
предварительно обработать некоторые детали. 

Я принял эти /ребовання н, добившись их выполнения, 
создал стахановцу условия для высокой производитель¬ 
ности труда. Тов. Серегин свое обязательство реализо¬ 
вал полностью. 

Особое внимание мы уделяем проведению кратких 
производственных совещаний, так называемых пятимину¬ 
ток. Они созываются три-четыре раза в неделю, по мере 
необходимости. На этих совещанібях обсуждаются раз¬ 
личные оперативные вопросы сегодняшнего дня. Здесь 
передается опыт стахановца, нашедшего вчера более ра¬ 
циональный прием работы, тут же обсуждается, как 
устранить возникшие в процессе работы'неполадки, как 
«расширить» создавшееся неожиданно «узкое место». 
И надо отметить — не было еще ни одного случая, что¬ 
бы на производственном совещании мы не нашли выхода 
из затруднительного положения. 


О ТРУДОВОЛ ДИСЦИПЛИНЕ и ВОСПИТАНИИ 
МОЛОДЕЖИ 

На моем участке большинство молодых рабочих: Сле¬ 
дует добавить, что многие из них новички, только недав¬ 
но окончившие ремесленіГое училище. Все это выдвигает 
на первый план вопросы воспитания, воспитания не толь¬ 
ко производственного, но и идейно-политического. 

У нас были в недалеком прошлом случаи нарушения 
трудовой дисциплины. Некоторые молодые рабочие ухо¬ 
дили с работы раньше времени, плохо убирали станки, 
занимались во время работы посторонними разговорами. 
Естественно, что эти рабочие плохо справлялись с норма- 
'ми выработки и допускали брак. 
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Особенно «отличался» один нз таких, как их иазыоа- 
ли у нас, «курильщиков» — молодой рабочий т. Батманов. 
Однажды, запустив станок, он пошел покурить. Батманов 
надеялся, что пока станок работает самоходом, он успе¬ 
ет выкурить папиросу. Но «курил» Батманов’ слишком 
долго, и деталь у него пошла в брак. 

Пожалуй, можно было бы и на этот раз ограничиться 
наложением на Батманова административного взыскания. 
Однако опыт показал, что административными мерами не 
всегда добиваешься желанного результата. Короче говоря, 
нарушитель трудовой дисциплины предстал с отчетом о 
своем поведении перед общим собранием рабочих. 

К этому собранию мы спец^іально подготовились. Парт 
орг участка т. Афанасьева и профгруппорг т. Лавриков 
предварительно поговорили со ■ старыми производственни 
ками’, попросили их, как следует воздействова'Ть на не¬ 
сознательного парня. 

На собрании Батманову нечем , было оправдать свое 
поведение.. Он молчал. Но ему пришлось выслушать не¬ 
мало горьких упреков. Много здесь было поучительных 
разговоров о чести советского ра'бочего, о любви к Ро¬ 
дине, о патриотах, самоотверженно защищавших Родину 
на поле бранй и борющихся' сейчас за сталинский пяти¬ 
летний план. 

Батманов обещал исправиться. И свое слово он сдер¬ 
жал. 

Разные методы воздействия приходилось нам приме¬ 
нять, чтобы воспитать у молодых рабочих сознательное 
отношение к труду. 

Для одного, достаточно было задушевной беседы, на 
другого оказывал действие'приказ, третьего приходилось 
ставить перед судом общественности. Но нашелся один 
парень, на кото|)ого, казалось, ничто не могло подейство¬ 
вать. 

Это был слесарь Брызгалов. Он очень часто бросал 
дело и уходил погулять по цеху, сам не работал как 
следует и другим мешал. Я неодно^атно беседовал с 
ним, делал ему замечания, объявлял приказом выговор — 
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ничто не помогало. Я ходил к нему домой, беседовал с 
его родными и просил воздействовать на сына. Опять 
никакого результата. 

Тогд^ я решил испытать еще одно средство. Поручил 
Брызгалову чрезвычайно ответственное задание. Оно бы¬ 
ло очень сложное, срочное, и от него зависела работа 
всего участка. Когда об этом узнали рабочие, было мно¬ 
го разных толков. Одни просто недоумевали, другие 
смотрели на мое решение как на безнадежную затею — 
все равно, мол, из парня ничего не-выйдет. 

Конечно, я шел на риск: деталь могла пойти в брак, 
я пострадал бы весь участок. Но именно это — непосред¬ 
ственная ответственность за общее дело — и пробудило 
у Брызгалова чувство долга. Он не ушел из цеха, пока 
не закончил свою работу. Деталь была сделана высоко¬ 
качественно и сдана в <^ок. 

Профгруппорг т. Лавриков вывесил у рабочего места 
Брызгалова приветственный плакат: мастер, парторг и 
профгруппорг поздравляли рабочего с отличным выпол¬ 
нением ответственного задания. 

И как же после этого Брызгалов переменился! Он 
служит теперь примером для многих рабочих. Недавно 
он применил новое высокопроизводительное приспособле¬ 
ние, позволившее ему выполнить норму на 200 процентов. 
Я порекомендовал новатору передать свой опыт сосе¬ 
дям — новичкам из ремесленного училища. 

К стахановским щколам участка прибавилась еще од¬ 
на — стахановская щкола слесаря Брызгалова. 

КАК У НАС ВЕДЕТСЯ СОРЕВНОВАНИЕ 

Социалистическое соревнование является той силой, 
которая движет нас по пути технического прогресса, раз¬ 
вивает рабочую смекалку, подтягивает отстающих до 
уровня передовых. 

Основная форма социалистического соревнования у 
нас на участке — это индивидуальное соревнование. По 
рекомендации цехового комитета мы завели у себя «ли- 
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цевые счета кировцев». Каждый рабочий, вступающий в 
соревнование, открывает свой лицевой счет, куда зано¬ 
сятся его социалистические обязательства. 

Лицевой счет играет в соревновании большую органи¬ 
зующую роль. Ои вместе с тем является прекрасной фор¬ 
мой учета результатов соревнования. В нем указано, 
какое обязательство взял на себя рабочий,,^сколько про¬ 
дукции дает он сверх плана, какие обязался применить 
рационализаторские новшества и как их осуществляет, ко¬ 
му обещал-передать свой опыт и выполнил ли это обе¬ 
щание. 

Лицевой счет не превращен нами в канцелярскуіо 
учетную карточку. Рабочая общественность придает ему 
большое политическое значение. Каждый участник сорев¬ 
нования гордится своим лицевым счетом и, сознавая 
ответственность за выполнение общезаводских со¬ 
циалистических обязательств, стремится увеличить свой 
вклад в общее дело. 

Я .вижу, как в процессе социалистического соревно- - 
вания' растет сознательность рабочих, развивается и 
крепнет любовь к своему дёлу, к своему заводу. 

Примеры высокой сознательности показывают наши 
лучшие люди. Вспоминается такой случай. Профгруппорг 
т. Ларриков с 15 сентября должен был пойти-в отпуск. 
Уже подписан был приказ об этом, уже в цехкоме т. Лав- 
рикову приготовили путевку в заводской дом отдыха. 
И вот, когда я считал, что Лавриков уже находится пО' 
пути в дом отдыха, он неожиданно появляется у меня в 
конторке. 

— Анатолий Иванович, — говорит он,—нельзя ли мне 
на некоторое время отложить отпуск? 

Эта просьба меня очень удивила. Лавриков давно 
нуждался в отпуске и теперь вдруг просит его отло¬ 
жить. 

— Что-нибудь дома случилось? заинтересовался я. 

— Дома все в порядке! Но душа болит за участок, не 
могу спокойно отдыхать, когда у нас здесь такое поло¬ 
жение. 
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Как раз в то время когда Лавриков собирался в от¬ 
пуск, На участке действительно создалось затруднитель¬ 
ное положение с выпуском одной важной детали. Интере¬ 
сы завода. Родины были для патриота Лаврикова 
дороже личных. 

С подобной же просьбой обращались ко мне и другие 
рабочие. 

— Выполним свои обязательства, — говорили они, — 
встретим праздник Великого Октября как подобает, а пр- 
том и отдохнуть не грех. * 

Я не могу не сказать здесь о нашем старейшем произ¬ 
водственнике, всеми уважаемом Николае Алексеевиче 
Яковлеве. Тов. Яковлев всю свою трудовую жизнь провел 
в нашем цехе. Он начал работать в цехе подсобным рабо¬ 
чим и за многие годы отлично изучил турбостроение. 
Воспитанный славным коллективом завода, Николай 
Алексеевич верен революционным традициям кировцев. 
Истинный патриот Родины, т. Яковлев по первому зову 
партии пошел Добровольно на фронт защищать свой за¬ 
вод, свою советскую Родину. Дважды раненный, он вер¬ 
нулся на завод и теперь служит для нас примером пла¬ 
менного борца за новый сталинский пятилетний план. 

Николай Алексеевич Яковлев подлинный организатор 
социалистического соревнования. Ему во много^ обязаны 
соревнующиеся своими успехами. Николай Алексеевич 
никогда не уйдет из цеха не убедившись, что люди обес¬ 
печены всем необходимым для бесперебойной работы, 
что все подготовлено и на завтра. А это для успеха со¬ 
ревнования чрезвычайно важно. 


СМЕННЫЕ МАСТЕРА 

Успех социалистического соревнования во многом за¬ 
висит от сменного мастера — непосредственного руково¬ 
дителя рабочих. Особенно возросла роль сменйых масте¬ 
ров в связи с введением на участке сменно-суточного за 
Дания. 
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Вначале, когда я пришел на участок, наши сменные 
•мастера не имели определенного состава рабочих. Зада¬ 
ния для смены подготовлялись небрежно, мастера зача¬ 
стую не учитывали выполнение заданий и не чувствова¬ 
ли должной ответственности за это. 

Такой беспорядок не мог быть терпим. Прежае 
всего я закрепил рабочих за сменами и обязал мастеров 
ежедневно инструктировать своих рабочих. Разработал 
сменно-суточные задания и возложил на мастеров ответ¬ 
ственность за их выполнение. Мастер стал хозяином сме¬ 
ны. Я предложил мастерам вести учет выполнения зада¬ 
ний каждым рабочим и оповещать об этом после оконча¬ 
ния смены. 

Рабочие, соревнующиеся друг с другом, ежедневно 
видят результаты своего труда, знают, кто идет впереди, 
кто отстал, и это по-настоящему разжигает соревно¬ 
вание. 

Четкое разграничение смен и повышение роли смеч- 
/ного мастера позволило нам организовать социалисти¬ 
ческое соревнование между сменами. Результаты этого 
соревнования проверяются еженедельно. Соревнуясь, сме¬ 
ны оказывают друг другу большую товарищескую по¬ 
мощь. Приведу такой пример. 

Подводя итоги соревнования, мы выяснили, что смена 
мастера т. Бутина хотя и выполнила задание на ПО про¬ 
центов, все же значительно отстала от смены мастера 
Чистякова. Тут же были выявлены й причины. На произ¬ 
водительность этой смены повлияла низкая выработка мо¬ 
лодых'рабочих, не освоивших еще новых деталей. Сме¬ 
на мастера Чистякова решила оказать социалистическую 
X помощь соревнующейся с ней смене. Мастеру т." Бутину 
передали на время опытного наладчика. Кроме того, по¬ 
ручили стахановцу т. Белякову организовать для моло¬ 
дых рабочих смены т. Бутина стахановскую школу. 

К концу недели отставшая смена подтянулась. Она 
выполнила задание на, 121 п^эоцент. 

Поскольку речь идет о работе сменных мастеров, мне 
хочется сказать и об их авторитете. Раньше мне нередко 
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приходилось слышать сетования на то, что сменные ма¬ 
стера не имёют у рабочих авторитета. Теперь таких жа¬ 
лоб нет. Что же случилось? 

Произошли большие перемены в методах их руковод¬ 
ства. Мастера стали внимательнее относиться к справед¬ 
ливым требованиям рабочих. Все просьбы, касающиеся 
улучшения производства, выполняются быстро, без воло¬ 
киты. Мастера следят за работой каждого человека, 
ежедневно беседуют с людьми о том, как онй работают, 
какие встречают затруднения. Мастёра помогают пре¬ 
одолевать трудности. Они навели порядок з своих сме¬ 
нах, установили дисциплину. Все это повысило авторитет 
мастеров. 


СОВМЕСТНЫМИ. УСИЛИЯМИ 

в своей работе я всегда чувствую помощь парторга, 
профгруппорга и комсомольского организатора. Методы 
работы у нас разные, но цель одна, и мы хорощо друг 
друга понимаем. Заболел кто-нибудь из рабочих, — проф- 
группорг т. Лавриков сейчас же об этом узнает, и если 
человеку нужна помощь, мы ее немедленно оказываем. 
Отстаем мы в выполнении какого-либо заказа, — парторг 
т. Афанасьева немедленно созовет партийную группу. 
Выясним причины, наметим меры и дружно беремся за 
исправление недостатков. 

Бывает, что приходится нам и поспорить по деловым 
вопросам. Иной раз созовет партгруппорг собрание пар¬ 
тийцев, и т^т в порядке критики попадает мастеру за 
упущение. Или предъявит свой счет профгруппорг за на¬ 
рушение правила техники безопасности, либо за невыдачу 
.спецодежды. Но эта критика только помогает нашему 
общему делу. 

На нашем участке 16 рабочих — коммунисты. Они 
составляют костяк нашего коллектива, сплачивают его и 
ведут за собой по пути, указанному партией Лёнина — 
Сталина. 
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Каждый коммунист прежде всего своим самоотвер¬ 
женным трудом служит примером для всех рабочих. Раз¬ 
метчик Николай Михайлов — образец коммунистическо¬ 
го отношения к труду. Во все месяцы предоктябрьского 
соревнования он работал за двоих. По норме участку для 
разметки деталей на каждую турбину нужны были два 
разметчика. Тов. Михайлов обещал выполнить эту ра¬ 
боту один. Верньій большевистской традиции, он честно 
сдержал свое слово. 

Н^и коммунисты, руководствуясь указаниями 
товарища Сталина о цели социалистического соревнова¬ 
ния, первыми приходят на помощь отстающим. Старый 
производственник коммунист Павел Иванович Чистяков 
провел за время соревнования Шесть стахановских шкод, 
в которых обучил новичков из ремесленного училища. 
Один из лучших стахановцев участка, коммунист Юров, 
помог токарю Макарову научиться работать без брака. 

Особое влияние оказывают -наши коммунисты на мо¬ 
лодежь. Разметчик Михайлов, подготовитель рабоД ^Бучи- 
на, токарь Юров проводят с молодежью беседы, читают 
газеты, воспитывают молодых рабочих в духе славных 
традиций кировцев, всегда служивших образцом непоко¬ 
лебимой преданности социалистической Родине, партии. 

И мы видим, как рлаготворно сказывается на моло¬ 
дежи это повседневное влияние наших коммунистов, их 
забота и практическая помощь. В начале года на участок 
пришли из ремесленного училища два брата Березины. 
Они не проявляли интереса к работе, относились к своему 
делу спустя рукава. Над ними взяли шефство комму¬ 
нист Юров и комсомольский организатор группы токаріі 
Химичев. Они научили новичков работать, как следует, 
пробудили у них интерес к токарному ремеслу, привили 
им чувство гордости своей профессией. Братья Березины 
стали теперь не плохими токарями, завоевали почетное 
звание стахановцев. 

Все наши успехи — это именно и есть результат нашей 
дружной, совместной работы. И мы можем с гордостью 
заявить: свои социалистические обязательства мы выпод- 
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яяем,добросовестно, как подобает ленинградцам, как по¬ 
добает кировцам. 

В соответствии с нашими обязательствами мы сдела¬ 
ли перерасчет годовой программы участка на десять ме¬ 
сяцев. Но и эту повышенную программу, несмотря на не¬ 
полную обеспеченность рабочей силой, коллектив участка 
перевыполнил. 

ДРУЖБА МАСТЕРОВ ЗАВОДА 

Все ярче разгоралось социалистическое соревнование 
за досрочное выполнение плана второго года послевоен¬ 
ной сталинской пятилетки. Вступив в это соревнование, 
мастера организовали на своих участках коллективную 
стахановскую работу. 

Старший мастер участка холодных штампов Алек¬ 
сандр Безбородкин при 'участии рабочих составил об¬ 
стоятельный план перевода своего участка на коллектив¬ 
ную стахановскую работу. 

Осуществляя этот план, передовой мастер выступил с 
предложением пересмотреть социалистические обязатель¬ 
ства участка с тем, чтобы завершить годовой план к 
10 октября. Коллектив участка горячо поддержал начи¬ 
нание своего мастера и успешно реализовал новые обя¬ 
зательства. 

Большую организаторскую работу провел наш ма¬ 
стер-орденоносец Сергей Буштырков. Он внедрил на сво¬ 
ем участке массовое многостаночное обслуживание. У не¬ 
го уже насчитывается восемнадцать многостаночников, 
которые обслуживают сорок два металлорежущих уни¬ 
версальных станка. 

Мастер-новатор осуществил и другое ценное меро¬ 
приятие: он организовал у себя на участке бригаду рабо¬ 
чих, совмещающих профессии. В этой бригаде, руково¬ 
димой стахановцем т. Цыбиным, восемь рабочих владеют 
двадцатью двумя профессиями. 

Значительного успеха достиг мастер холодного прока¬ 
та лопаточного цеха Николай Однолетков. Исходя из про- 
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изводственных условий своего участка, он осуществил це¬ 
лую серию рационализаторских предложений и обеспечил 
выполнение годового плана на четыре месяца раньше 
срока. 

Подобных успехов добились многие наши мастера. 00*“ 
циалистическое соревнование укрепило нашу творческую 
производственную дружбу. Мы обмениваемся опытом, 
обогащаем друг друга новыми творческими находками, 
новыми методами организации труда. 

• Коллектив трижды орденоносного Кировского заво¬ 
да взял на себя обязательство завершить пятилетку в 
четыре года. Мы на своем участке составили план внед¬ 
рения стахановских методов труда и борьбы с производ¬ 
ственными потерями на 1948 год, использовав ценную 
инициативу Василия Матросова и Андрея Якушина. 





Лшіхоіі В'ино4гл^рові 

Старишй мастер 

первого конвейера Питейной серого чугуна 
Автозавода имени Сталина 







НА ФОРМОВКЕ 


Профессия фоі1)мовщика считается в литейном деле 
наиболее тонкой, сложной, требующей высокой квалифи¬ 
кации. 

Старшим мастером в формовочном отделении завода 
имени Сі'алина, куда я поступил, был Петр Васильевич 
Семин. Он неутомимо занимался с новичками, вел курсы 
техминимума. Опытный мастер отдавал нашей учебе 
гораздо больше времени и знаний, чем это требовала про¬ 
грамма. 

Объясняя что-либо новое, он обязательно сопровождал 
теорию практической работой. При этом йе боялся давать 
нам самостоятельные задания. 

У нас в цехе применялась машинная формовка. Семин 
заставлял нас особенно тщательно проверять, достаточно 
ли плотно набита земля в опоке. Я узнал, что у каждого 
стержня есть знак, показывающий, как правильно поста¬ 
вить этот стержень в форму. 

Стоцт только упустить это обстоятельство, не посчи¬ 
таться со знаком — получится пеі5екос, неодинаковая тол¬ 
щина стенок литья, брак. 

Затем я познакомился с оборудованием формовочно¬ 
го производства и инструментом. Приучался оперировать, 
кондуктором и ланцетом, запоминал, как и в каких слу¬ 
чаях следует применять скобочки или жеребейки, узнал, 
в чем состоит назначение душников. 

Полтора месяца Петр Васильевич учил нас. То и дело 
переспрашивал, все ли понятно, заставлял делать записи. 
Подойдет, бывало, во время работы и смотрит, так ли ты 
собираешь форму, правильно ли ставишь стержни, так ли 
пользуешься кондуктором. Всегда к нему можно было 
•братитьсл за советом. А ведь как это важно, когда нови- 
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чок чувствует внимание к себе! Я очень признателен ма¬ 
стеру Семину и теперь, когда сам стал командиром про¬ 
изводства, часто вспоминаю его. Пригодилась мне наука 
Петра Васильевича. 

Он имел, например, прекрасную привычку не пропу¬ 
скать ни одной бракованной отливки, не объяснив нам, в 
чем причина брака. Это во многих случаях спасало нас 
от повторения ошибок, влекущих за собою брак. Вот, 
например, приносит он деталь. Показывает нам: 

— Видите, в одном месте «раздуло» отливку? Как по- 
вашему — отчего это? 

Пытаемся доискаться причины. Он всегда предостав¬ 
лял сначала нам самим возможность пошевелить мозгами, 
а уж если мы не могли найти, в чем «собака зарыта», тог¬ 
да он приходил на помощь и пояснял: 

— Вот тут нужно было получше утрамбовать землю 
трамбовкой, а здесь правильно счистить ее счищалкой; 
тогда земля была бы точно на уровне опоки. 

В другом случае скажет: 

— Тебе бы, дружок, надо было не полностью открыть 
золотник для доступа сжатого воздуха к станку. Тогда 
станок не так сильно набивал бы землю. 

Месяца через два я уже мог формовать самостоятель¬ 
но. 

Тогда выпускали машину «ЗИС-5». До 1934 года я 
работал на формовке мелких деталей: водяного насоса, 
пальцев или направляющих втулок. 

Между т^м наш завод расширялся, производство рос¬ 
ло, увеличивался выпуск продукции, создавались новые, 
более совершенные марки машин. И наша маленькая ли¬ 
тейная превратилась в большой литейный’ цех, Семин стал 
начальником отделения. Он перевел меня на формовку 
блока цилиндра в бригаду Комолова. 

Блок — это самая сложная деталь'. Многому мне при¬ 
шлось здесь еще подучиться, многое удалось сделать и 
для рационализации дела. Словом, свой переход на фор¬ 
мовку блока я считаю началом но'вого этапа в моей про¬ 
изводственной жизни. 
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РАБОТАТЬ БЕЗ БРАКА 

С той поры как стал работать в литейном производ¬ 
стве, я возненавидел желтый цвет. Желтой краской по¬ 
крывалось у нас в цехе бракованное литье. Обидно было 
смотреть на эти изделия. Сколько труда было вложено 
в них, сколько материала затрачено, и вот по каким-то 
причинам — то ли по чьей-то небрежности, то ли по не- 
^досмотру, то ли из-за неправильных расчетов — детали 
лежат, сложенные в позорную груду, их желтая окраска 
бросается в глаза, он^? словно сами кричат о себе: «Мы 
не годимся, нас испортили, средства и труд затрачены 
зря!» 

Большой брак шел на линии блока цилиндра, когда я 
работая в бригаде Комолова. Должен сказать, что труд¬ 
ность борьбы с браком по этой детали заключалась в том, 
что деталь сама по себе была очень сложной и требовала 
особой чистоты отделки и сноровки. В форму этого из¬ 
делия собираются тридцать четыре стержня. Все они дол¬ 
жны быть поставлены так, чтобы расстояние между стер¬ 
жнями было от пяти до восьми миллиметров. Достаточно 
небольшого отклонения одного из них — и деталь уже бу¬ 
дет забракована. 

При сборке такого большого количества стержней не¬ 
обходимо проследить, чтобы песок или мелкая земля не 
попали в готовую форму. Требуется идеальная чистота 
и тщательная набивка верхней и нижней опоки. В форму 
входит около 180 килограммов металла. Уже по этому 
можно судить о размерах детали. Металл давит на форму 
с большой силой, поэтому земля должна быть крепко 
спрессована. 

, Эту отливку испытывают под-давлением воды с по¬ 
мощью специальных приборов. Малейший засор — и от¬ 
ливка пропускает воду. Пришлось мне основательно за¬ 
няться изучением этой детали. К тому времени я уже был 
бригадиром, а Комолов — старшим мастером. Мы стали, 
задумываться над тем, как нам добиться максимального 
снижения брака. Уже тогда нам было ясно, что успеха' 
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МОЖНО достичь, если вводить рационализаторские меро¬ 
приятия, улучшать технику и учить новичков, передавать 
свой опыт и, перенимать опыт товарищей-стаханов- 
цев. 

Я учусь все время. Курсы техминимума, курсы повы¬ 
шенного типа, курсы по освоению формовки крупных от¬ 
ливок, а затем повышение своих знаний путем обмена 
опытом с другими литейщиками, чтение специальной ли¬ 
тературы — все это помогает мне расти. 

Вспоминаю свое первое рационализаторское предло¬ 
жение. 

Я предложил изменить конструкцию знаков стержней, 
что дало возмоніность резко сократить брак. 

В 1936 году меня "йазначили мастером, д еще через два 
года я перешел в качестве старшего мастера в новую ли¬ 
тейную серого чугуна — литейную № 3, 

К началу войны наш завод был в числе самых мощных 
предприятий страны и его литейные цехи представляли со¬ 
бой сложный производственный организм, ничем не похо¬ 
дивший на маленькую литейную, в которой я начинал 
свою работу. 

Достаточно сказать', что на линии блока цилиндра, 
например, объем работы увеличился в четыре раза. Почти 
все процессы были механизированы, формовка была пе¬ 
реведена н§ конвейерную систему. 

И хотя у формовочных машин стояли молодые рабо¬ 
чие, они сумели достичь высоких показателей благодаря 
неустанной учебе. Я, как старший мастер, стремился пе¬ 
редать им максимум знаний, организовать* их работу та¬ 
ким. образом, чтобы было кай можно меньше потерь, 
меньше брака. Бригада молодых формовщиков нашего це* 
ха, в которой задавали тон Юмашкин, Буров, Быковский, 
Королев, Осипов, получила в 1941 году аттестат «Лучшая 
бригада формовщиков на заводе». Эта бригада давала 
не менее полутора норм в смену. За снижение брака и за 
экономию Но хозрасчету члены бригады получали к Своей 
зарплате 100 процентов надбавки. По ним равнялись и 
другие рабочие. 
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Благодаря социалистическому соревнованию литей¬ 
ная № 3 шла в ряду передовых цехов завода. 

СНОВА НА СТАРОМ МЕСТЕ 

Через несколько месйцев после вероломного нападе¬ 
ния фашистской Германии на СССР наш цех эвакуирова¬ 
ли в глубь страны. На Урале создавался наш «двойник»— 
такой же автомобильный завод. Я остался в Москве и Со¬ 
стоял в команде местной противовоздушной обороны. 

Наверное, многие в то время переживали те чувства, 
какие охватывали и меня, когда я наблюдал, как один 
за другим снимают со своих мест станки и машины, как 
пустеет цех, как холрдно и неприветливо становится в 
помещении литейной, дотоле всегда шумной и многолюд¬ 
ной. 

Знал, что все это вызвано необходимостью, что на но¬ 
вом месте станки и машины снова будут пущены в ход 
и будут давать все больше и больше продукции. И все же 
сердце сжималось, будто что-то живое отрывали от тебя. 
Ведь свыкся с цехом, полюбил его, проводил здесь го¬ 
раздо больше времени, чем было положёно по должности. 

С тоской смотрел я, как снимали с фундамента формо¬ 
вочные станки и вместе с конструкциями грузили на Же¬ 
лезнодорожные платформы. В нашей литейной было не¬ 
сколько сложных формовочных станков. Я волновался: 
как погрузят их, как -довезут до места? Ведь от малейше¬ 
го повреждения в пути они будут работать плохо, а это 
отразится на производительности бригады. 

Пять лет я с особой тщательностью ухаживал за эти¬ 
ми станками. Обязан был, как рачительный хозяин свое¬ 
го участка, сберегать дорогостоящее народное иму¬ 
щество. 

В колодный зимний день я вошел в цех. Еще несколь¬ 
ко дней назад здесь непрерывно действовал конвейер. 
Вдоль конвейера стояли и двигались люди, ритмично, бы¬ 
стро выполняя свою работу. Теперь в цехе было пусто. 
Открытые ямы на месте станков казались воронками от 
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снарядов. Там, где был конвейер, дыбился взломанный 
цемент. 

Я жадно следил за успехами моих товарищей 
на далеком Урале, переписывался с ними и гордился тем, 
что они давали высококачественную продукцию. 

Но вот завод ожил. В демонтированных цехах нача¬ 
лись восстановительные работы. Наступил день, когда ли¬ 
тейная № 3 заработала попрежнему, на старом месте. 
Все было, как прежде. Но люди были другие. Из старых 
рабочих на линии блока я насчитал лишь троих. Это были 
Буров, Юмашкин и Быковский. Остальные либо добивали 
врага, либо остались на уральском автозаводе. На их ме¬ 
ста пришли новички. Надо было по существу начинать 
все сначала; обучать людей формовке, обращению с ме¬ 
ханизмами, вводить новую технику и вместе со своими 
учениками освоить ее, чтобы не'только довести выработ¬ 
ку до уровня прежних лет, но достичь новых производст¬ 
венных успехов. 

Вот тут и понадобился весь мой многолетний опыт фор¬ 
мовщика, весь авторитет и знания мастера, все те органи¬ 
зационные формы и методы работы, которые я, как стар¬ 
ший мастер, постепенно вырабатывал с помощью всего 
коллектива. 


ЛЮДИ РЕШАЮТ ВСЕ 

На моем участке три конвейера; литейный, стержневой 
й охладительный. Они все время в движении. По конвейе¬ 
ру подаются стержни для сборки деталей формы, транс¬ 
портерами подается земля, по конвейеру отправляются 
отливки; выбивные решетки поставлены на пневматиче¬ 
ские вибраторы. Словом, полная механизация. Но, облег¬ 
чая труд рабочего, механизмы требуют от него в свою 
очередь знаний, сноровки, бережного и умелого обраще¬ 
ния с собой. 

В руках стахановца механизмы — это блестящие союз¬ 
ники, помогающие ему достигнуть большой производи¬ 
тельности и высокого качества продукции. Неряхе и не- 
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учу они платят поломками, перебоями, работой не на пол¬ 
ную свою мощность. 

Я обязан был научить людей работать так, чтобы они 
полностью подчинили механизмы своей воле, выжали из 
них все, что те могут дать. 

На конвейере собирать формы вручную невозможно 
ввиду большого количества стержней. Я стал учить моло¬ 
дых рабочих сборке стержней на специальном кондукторе 
и постановке собранного комплекта стержней в форму при 
помощи транспортировочного кондуктора, Это дело до¬ 
вольно сложное. Надо на ходу конвейера поставить ком<- 
плект так, чтобы не было никаких обжимов, чтобы каж¬ 
дый стержень «сел» в форму в строгом соответствии со 
своим знаком. В то же время это надо делать быстро. 

Мы разбили работу по операциям. Каждый рабочий 
выполняет свою. Это значит, что низ формы, например, на¬ 
бивает один человек — рабочий седьмого разряда. К не¬ 
му приставлен подручный; он помогает класть опоку, 
засевает землей и т. д. Следующий формовщик продувает 
форму, которая подана ему конвейером от первого сбор¬ 
щика, красит ее специальной краской, чтобы отливка 
была чистой, собирает угольник и клапанные коробки. 
Затем он сталкивает нижнюю половину формы на конвей¬ 
ер, и она движется дальше к тому месту, где в нее будет 
опущен собранный комплект стержней. Здесь работают 
Трое: двое собирают стержни, третий подносит их и спе¬ 
циальную глину, продувает собранный комплект. 

Один рабочий формует верхнюю половину формы и пе¬ 
редает ее другому, который делает дтверстия для выхо¬ 
да газов, красит ее специальной краской, а затем накла¬ 
дывает верхнюю форму на нижнюю после того, как в пос¬ 
ледней установлен комплект стержней. Ему помогает 
один человек, он же делает специальную форму для лит¬ 
ника. 

Благодаря строгому разделению труда мы сумели на 
изготовление одной детали поставить' 9 рабочих вместе 
14—15. Этому, конечно, способствовала и четкая работа 
каждого и нерушимая дисциплина. 
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Кстати приведу один характерный случай, который, на 
мой взгляд, показывает, как иногда мастеру и брига¬ 
диру важно правильно понять психологию человека. 

Была у меня молодая работница Морозова. Она вы¬ 
полняла операцию на формовке верхней половины формы. 
Эта операция последняя по технологическому процессу, 
А Морозова оказалась не только нерасторопной, но про¬ 
сто-напросто проявляла недисциплинироваяность. Иногда 
вовсе покидала свое рабочее место. Я попытался обсудить 
ее поведение на собрании брига'ды. Это ни к чему яе при¬ 
вело. Девушка обиделась, закапризничала, стала демон¬ 
стративно действовать попрежнему. Тогда я придумал 
другое: перевел Морозову на сборку стержней. Эта опера¬ 
ция считается более сложной, требует высшей квалифика¬ 
ции. Сначала девушка растерялась. Как же ей доверил» 
такую работу после всеі’о того, что с ней произошло? Из 
чувства признательности за доверие к ней она начала 
стараться во-всю. { 

У нас — закон; не миловать никого. И так же, как мы 
доводим до сведения всех имена лучіпих рабочих, точно 
так же немедленно предаются' гласности имена бракоде¬ 
лов, срывщиков трудовой дисциплины. Для отметки бра¬ 
ка и его виновников существует особая доска. Но я 


этим не ограничиваюсь и на коротких производственных 
совещаниях, которые бывают ежедневно либо в обеден¬ 
ный перерыв, либо после смены, я докладываю рабочим 
о случаях брака, объясняло, в чем ощибка того, кто этот 
брак допустил. ^ 

Много брака давал формовщик Ларин. Его, фамилия 
часто появлялась на доске. Так же небрежно формовал 
картер маховика и рабочий Корягин. Всякий раз на про¬ 
изводственных совещаниях говорили об этих бракоделах. 
Но мы не только стыдили их, а старались помочь им ис¬ 
правиться. Я уже сказал выще, что мы отмечали кон¬ 
кретные причины, повлекщие за собой брак, объясняли, 
как этим рабочим следовало поступить в том или ином 
случае, чтобы избежать брака. У обоих рабочих был один 
крупный недостаток: они неправильно проставляли стерж- 
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НИ и делали это исключительно по небрежности. Стаха¬ 
новцы на совещаниях мгіого раз указывали им на эти 
промахи. Критика товарищей, наконец, подействовала. 
Оба стали работать значительно, лучще. 

У нас на первом конвейере работа организована по ча¬ 
совому графику. Каждый час я записываю на доске пока¬ 
затели выработки по всей линии. Такой учет очень под¬ 
тягивает коллектив и вместе с тем дает возможность 
своевременно заметить и устранить недостатки. 

Почасовой график способствовал .значительному повы¬ 
шению производительности труда и улучшению качества 
продукции. И все же меня мучила мысль: пбчему наши 
показатели иногда падают, почему получается брак, 
и временами немалый? Как достичь более ровной, рит¬ 
мичной работы? , 

Я упорно думал над этим, присматривался, ко всему, 
анализировал каждое явление. 

Однажды, записывая показатели, я увидел, что в те¬ 
чение первого часа смены работа шла напряженно, вы¬ 
работка была хорошей. Второй час показал даже некото¬ 
рое повышение, но третий час совсем не порадовал меня: 
сделано было вдвое меньше, чем в первый час работы. 
Почему так получилось? Юмашкину пришлось дважды 
ломать нужную форму из-за плохой набивки. Я решил, 
что надо обсудить итог первой половины дня в обеден¬ 
ный перерыв на совещании брцгады. 

Поставил вопрос о взаимопомощи. Назвал людей, ко¬ 
торые затяжку на соседней операции использовали как 
отдых вместо того, чтобы оказать помощь соседям. 

И вот рабочий Епишкин задает мне вопрос: 

— Какая от меня может быть помощь, если й, напри¬ 
мер, не знаю, как на операции формовки нижней формы 
станок поворачивает каретку? 

Вопрос, казалось, был такой простой и обычный. Не 
он навел меня на мысль о том, что немалое зло кроется 
в односторонности квалификации рабочих и что если бы 
каждый рабочий мог заменить товарища на другой опе¬ 
рации или просто помочь ему — это привело бы к новому 
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повышению показателей, к большему сплочению, коллек¬ 
тивности в работе. 

Я стал добиваться того, чтобы каждый рабочий на 
моем участке овладевал смежными профессиями и мог 
при случае заменять товарищей. Началась повседневная 
упорная учеба. Руководили этим обучением стаханов¬ 
цы — мастера своего дела. Но нужно было материально 
заинтересовать рабочих, создать стимул для приобрете¬ 
ния добавочных специальностей. 

Так родилось на линии новое организационное меро¬ 
приятие: введение системы оплаты труда формовщиков 
по классам. 

Если формовщик умеет работать на всех операциях 
всего отделения, ему присваивается категория первого 
класса. Это повыщает его зарплату на 75 процентов. Фор¬ 
мовщик, который освоил все операции одной лишь своей 
линии, получает второй класс с надбавкой зарплаты на 
50 процентов и, наконец, рабочий, освоивший не все, но 
несколько операций, кроме своей, числится по третьему 
классу и получает 30 процентов надбавки. 

При введении этой системы мы уделили большое вни¬ 
мание гласности. Были вывешены красочные плакаты о 
премиальной системе для формовщиков как рабочих ве¬ 
дущей специальности, а .на каждой линии — таблицы ра¬ 
счетов выплат премий за перевыполнение норм выработ¬ 
ки. Обсудили все детали премиальной системы на спе¬ 
циальных собраниях смен. На эту же тему я говорил с ра¬ 
бочими и во время занятий с ними. 

Стремясь повысить выработку и борясь за качество, 
мы постепенно стали приближаться к довоенному уровню. 
При гораздо меньшем, чем до войны, количестве 
рабочих в бригадах мы уже давали ,100—120 форм за 
смену. 

Во всем этом немалую роль сыграл хозяйственный 
расчет. Как известно. Автозавод имени Сталина имеет 
уже достаточный^ опыт перевода на хозрасчет бригад, 
участков и цехов. У нас на участке многое сделано в 
этой области. Установлены нормативы расхода краски. 
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нефти, керосина, инструмента. Благодаря этим нормати¬ 
вам нам легче добиваться экономии различных материа¬ 
лов. В октябре работники первого конвейера получили за 
экономию материалов и снижение брака премию — че¬ 
тыре с половиной тысячи рублей. 

НИ МИНУТЫ, ПОТРАЧЕННОЙ ЗРЯ 

Экономия времени — это величайший фактор пра-і 
вильной организации труда на участке. Я сам строю свою 
работу так, чтобы не терять ни минуты своего рабочего 
времени, и требую того же от рабочих. 

С той минуты, когда сигнал возвещает о начале сме¬ 
ны, и до той минуты, когда смена заканчивается, все мое 
внимание поглощено текущей производственной работой. 
А для того чтобы не отвлекаться, я все канцелярские де¬ 
ла веду после окончания рабочего дня, а также с вечера 
и утром, за час до гудка, делаю всю подготовительную 
работу. 

О многом надо подумать, многое учесть мастеру для 
того, чтобы в течение рабочего дня быть во всеоружии. 
Если предстоит отливка других деталей, не тех, гіад ко¬ 
торыми работали накануне, я уже с вечера слежу за 
тем, чтобы во-время подвезли опоки с другого конвейера. 
Проверяю, позаботились ли наладчики о замене моделей. 
Если какой-либо станок це в порядке, вызываю меха¬ 
ника отделения, вместе решаем, как лучше и быстрее 
наладить станок. Загляну'.на земледелку, чтобы удо¬ 
стовериться, что завтра и здесь с утра все будет в по¬ 
рядке. 

Утром я в цехе уже за час до начала смены. Принимаю 
отчет сменного мастера. Узнаю, как работала ночная 
смена, выполнил ли мастер все мои указания. Сменных ма¬ 
стеров я приучаю всякий раз тщательно проверять стерж¬ 
ни, так как среди большого количества стержней всегда 
могут оказаться бракованные. А ведь из-за одного недоб¬ 
рокачественного стержня «полетит», вся отливка. 

В течение дня я дважды, а то и три раза совершаю 
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СВОЙ выработанный маршрут. Проверяю инструменты, ма¬ 
териалы на конвейере, модели, опоки, щитки. Затем пе¬ 
рехожу к осмотру формовочных станков, выбивных ре¬ 
шеток, пневматических подъемников, самого конвейера. 
По ходу осмотра связываюсь с разными людьми. То воз¬ 
никает необходимость переговорить с технологом, то под¬ 
зываю механика, чтобы обратить его внимание на неис¬ 
правность в станке, то говорю с бригадирами, то журю 
модельщика за то, что доставил недоброкачественную мо¬ 
дель. 

Если мастер хочет добиться чистоты литья, он должен 
во все вникать сам. По ходу осмотра мне приходится и 
остатки земли со станков стряхнуть, и за шланг взять¬ 
ся, чтобы продуть модели. Особенно придирчив я к стерж¬ 
ням. Чтобы оградить себя от неприятных неожиданностей, 
я ввел вторичный контроль ОТК на самом производстве, 
прежде чем стержни пойдут в работу. 

Начинают подходить формовщики. Все это в большин¬ 
стве новички, но я уже успел с ними сжиться, знаю «ха¬ 
рактер и приемы каждого, многому научил их. 

До начала смены я успеваю коротко проинструктиро¬ 
вать рабочих, дать наставление сменному мастеру. 

Итак, я обошел все уголки, все осмотрел, проверил 
сам — и глазами и наощупь. (Имена подготовлена, все в 
порядке. Но я на этом не успокаиваюсь. Как только начи¬ 
нается работа на конвейере, вторично иду по тому же 
маршруту. Ведь нужно посмотреть, точно ли.выполняется 
технологический процесс, не встретились ли какие-нибудь 
затруднения, требующие вмешательства старшего ма¬ 
стера. Затем, узнав выработку обеих бригад, я делаю 
первые записи мелом на досках показателей. Почасового 
графика мы придерживаемся неуклонно. 

Часа через два после начала смены проводим совеща¬ 
ние: я, технолог, мастер отдела технического контроля, 
сменные мастера отделения. Обсуждаем недостатки ра- 
боты вчерашней смены, выявляем виновников. В этом 
нам активно помогают профгруппорги. Их на участке 
двое: в одной смене т. Вихрова, в другрй — т. Семкин. 
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На участке заключёны бригадные договоры на социа¬ 
листическое соревнование. Они, как правило, проверяют¬ 
ся два-три раза в месяц. Но по существу мы каждый денВ 
знаем, кто как выполняет свои обязательства, потому 
что ежедневно утром на специальных досках показателей 
отражается работа каждого в предыдущую смену. 

ЗА НОВУЮ ТЕХНИКУ 

• . ' 

За годы своей работы в литейной мне удалось внести 
несколько рационализаторских предложений. 

У нас была неправильная конструкция обжимных ка¬ 
налов. Я предложил изменить эту конструкцию, после че¬ 
го сократились засоры, улучшилось качество отливки. По 
моему предложению изменили литниковою систему по 
блоку машины «ЗИС-110», изменили конструкцию мало¬ 
фронтового куска для блока «ЗИС-150», изменили 
состав облицовочной земли для блока «ЗИС-5» и 
«ЗНС-110». 

Идет ли дело о внедрении нового предложения или о 
лучшем освоении техники в повседневной работе, я всег¬ 
да советуюсь с цеховым технологом т. Макушенко. Наша 
деловая дружба дает хорошие плоды. 

Мы всячески поддерживаем инициативу новаторов, 
с радостью/вводим у себя на участке любые мероприятия, 
способстеующие борьбе за высокие темпы производства. 

Еще недавно очистку отливок блока цилиндра произ¬ 
водили в специальных очистных квадратных барабанах. 
Такой барабан — очень громоздкое сооружение. На очи¬ 
стку 12 блоков затрачивали один час пятнадцать минут.' 
Сейчас установлена дробеструйная камера, в которой за 
это же время очищается от пригара и песка одновремен¬ 
но 30—^40 блоков. Это не только повышает производи¬ 
тельность на очистке, но также улучшает качество по¬ 
верхности блока, облегчает работу обрубщиков на даль¬ 
нейших операциях. Отпадает необходимость очистки бло¬ 
ков, в пескоструйный камерах, необходимость в промывке 
блока горячей водой. Новый механизм внес элементы 
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культуры в работу очистного отделения, освободил его 
от пыли и грязи. 

Вот еще характерный пример. Раньше сложные стерж¬ 
ни устанавливались в форму каждый отдельно. А сейчас 
в особом месте собирают эти стержни узлами и весь гото¬ 
вый узел вставляют в форму. Это повышает точность от¬ 
ливки, уменьшает брак, увеличивает производительность 
формовщиков на 20 процентов. 

Производство грузовой машины «ЗИС-150», как 
и производство всякой машины новой марки, внесло в на¬ 
шу работу новую живую-струю. Освоение этой машины 
принесло с собой ряд новшеств во всех цехах, в том чис¬ 
ле и в литейном. Здесь устанавливаются более произво¬ 
дительные формовочные станки. В стержневом отделении 
смонтирована новая линия изготовления и обработки су¬ 
хих стержней. Работа будет построена так, что брак 
стержней сократится, производительность стерженщиков 
повысится, явится возможность уменьшить на 30—40 про¬ 
центов число рабочих на транспортировке. 

Вводя новую технику, мы всегда помним о том, что 
без четкой плановости, без правильной организации на¬ 
шей работы мы не добьемся должного успеха. Вот по¬ 
чему я как мастер требую от цеховой ад.министрации ак¬ 
куратного, своевременного вручения мне плановых, зада¬ 
ний. 

Производственный план участок получает на месяц. 
Мы его обсуждаем со сменными мастерами и бригади¬ 
рами. Разверстываем его по бригадам и сменам, доводим 
до каждого рабочего. Учет работы, как я уже сказал 
выше, ведется по часовому графику. Ежедневно после 
смены на общесменном производственном совещании под- ' 
водятся итоги рабочего дня. 

Сейчас на участке все тридцать девять человек пере-- 
выполняют нормы. Средняя выработка одного рабочего 
150—200 процентов: многие даі^т и большую, вы¬ 
работку. 

Но мы, конечно, на этом останавливаться не собщіаем- 
ся. Таков уж советский человек: он считает своей.обязан- 
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яостью расти непрерывно. Если сегодня сделал много, то 
завтра постарается сделать еще больше. 

Рабочие, инженеры и техники нашего отделения горя¬ 
чо откликнулисі^ на призыв ленинградцев. Они обязались' 
закончить полную подготовку к переходу на изготовле¬ 
ние деталей для машины «ЗИС-150», повысить выплавку 
чугуна в ближайшие месяцы на 25 процентов в сутки, под¬ 
нять производительность труда по машине «ЗИС-150» на 
25 процентов, снизить брак по сравнению с предыдущи¬ 
ми месяцами на 15 процентов, а всю пятилетнюю 
программу закончить на год ранБше срока. А наш участок 
взял на себя дополнительное обязательство — освоить но¬ 
вую деталь для тракторрв. 

Страна наша гигантскими шагами идет вперед, и мы, 
■ее верные сыны, безмерно счастливы тем, что нам выпа¬ 
ла светлая доля участвовать в невиданном еще в мире 
строительстве коммунистического общества, к которому 
ведет нас великий кормчий, вождь коммунизма товарищ 
Сталин. 
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Мастер 

зуборезного участка 1-го механического цеха 
завода „Красный пролетарий" 
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от УЧЕНИКА ДО СТАРШЕГО МАСТЕРА 

У каждого человека на всю жизнь остается в памяти 
образ его первого руководителя. «Такое неизгладимое 
светлое воспоминание оста'лось у меня от моего учителя 
мастера Петра Константиновича Киселева. Это он семна¬ 
дцать лет тому назад подвел меня, немного испуганного, 
к зуборезному станку — первому станку в моей жизни. 
Это.он, старый, опытный мастер, понимая мою нереши¬ 
тельность, доб{Л)душно отчитывал меня, прилаживая де¬ 
таль на станке. 

— Ведь ты шахтер, Николай, а станка боишься... Ста¬ 
нок будет теперь твоим другом, его знать надо, любить 
надо, а нѳ бояться. Сам выучишься — других учить бу¬ 
дешь. 

Мастер Киселев приучил меня к самостоятельности 
в решении вопросов, касающихся моего станка, моей ра¬ 
боты, воспитал у меня чувство ответственности за по¬ 
рученное мне дело. , 

Я работаю на «Красном пролетарии» с 1930 года. До 
этого был так же, как и мой отец, шахтером в Донбассе. 
Знал профессии навалоотбойщика, зарубщика, крепиль¬ 
щика, бурильщика, но никогда в жизни не переступал 
ворога завода, не видел станков, не знал, как к ним 
аодойти, и очень побаивался первое время, что из меня 
никогда не' выйдет даже средней руки станочника. 

Меня поставили учеником на зуборезные станки. Че¬ 
рез некоторое время я уже мог работать наладчиком. 
В начале войны меня назначили мастером зуборезного 
участка, а с' 1945 года • я работаю там старщим 
мастером. 

В нашем цехе обрабатываются шестерни для станков. 
Здесь производятся сложные и ответственные операции. 
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От шестерен во многом зависят основные качества стан¬ 
ков: точность, бесшумность, долговечность. 

Все восемь участков цеха находятся в тесной зависи¬ 
мости: плохая работа одного сейчас же скажется на по¬ 
нижении выпуска продукции всего цеха. Было время, 
когда работу нашего участка постоянно задерживал то¬ 
карный. Мы нарезали зубья у шестерен, а токар¬ 
ный давал нам заготовки. Он не только не обеспечивал 
нас полностью деталей, но и зачастую давал детали 
плохого качества. Это задерживало и ухудшало нашу ра¬ 
боту. Когда же токарный участок начал давать продук¬ 
цию высокого качества, сразу поднялась производитель¬ 
ность, не только нашего зуборезного участка, но и всего 
механического цеха. 

Роль мастера на произвіодстве очень велика. От того, 
как мастера организовали работу ца участках, зависит вы¬ 
пуск продукции цеха. А ведь не все мастера одинаковы. 
Одни имеют большой опыт, но не повышают свои тех¬ 
нические знания, други© имеют хорошее образование, как 
техническое, так и общее, третьи имеют и то и другое, 
а между тем дела на участках не у всех одинаково хо¬ 
роши* По-моему, это происходит потому, что многие ма¬ 
стера еще до сих пор работают как-то' изолированно, на¬ 
деются только на свой опыт и знания, не перенимают 
передовых методов других мастеров, наладчиков, рабо¬ 
чих. Работа на их участках, не воодушевленная новатор¬ 
ством, изобретательством, неизбежно отстает от работы 
других участков. На моих глазах рядовые, но ини¬ 
циативные рабочие выросли в хороших мастеров и, на¬ 
оборот, когда-то неплохие, знающие мастера стали- 
отставать. 

За семнадцать лет работы я видел и хороших и пло¬ 
хих мастеров и все время внимательно присматривался, 
к работе как тех, так и других. У меня создалось твердое 
убеждение, что для успеха работы, для непрестанного 
движения вперед нужно прежде всего хорошо изучить 
свой коллектив. Тогда можно поручать каждому дело, 
с которым он может справиться. Только зная людей, 
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МОЖНО воспитывать в них коммунистическое отношение 
к труду. А главное, к каждому должен быть индивидуаль- 
'ный подход. 

Вот, например, у меня был наладчик, который не 
справлялся со своим делом. 

Я и по-товарищески с ним пытался говорить и на со¬ 
браниях о нем не раз ставил вопрос — ничто не помогало. 
Когда я убедился, что работа наладчика его не интере¬ 
сует, я перевел его в станочники. И на станках он стал 
давать высокую производительность. 

Работает у нас Матягин -т- хороший шлифовщик 
и слесарь. Одно время, будучи членом огородной комис¬ 
сии, он стал частенько отлучаться с рабочего места. 
Когда я ему делал замечания, он оправдывался, даже 
несколько возмущенно, тем, что уходит не до личным, 
а по общественным делам. «Чтобы это было в послед¬ 
ний раз», — сказал я ему однажды. Через несколько дней 
он опять ушел с участка, не предупредив меня. "Тогда я 
написал распоряжение по участку, в котором объявил 
ему выговор за нарушение трудовой дисциплины. Это 
был первый выговор, объявленный мной по участку. Про¬ 
читав приказ, рабочие говорили: «Что. случилось с 
нашим мастером?» Матягин же был прямо оше¬ 
ломлен. Сначала он никак не мот понять своей дины. Не¬ 
сколько" раз подходил ко мне и старался доказать, что он 
не виноват, что его вызвал начальник цеха. 

— Что ты мне доказываешь, Матягин? Ты покинул 
рабочее место без ведома мастера? На участке отвечает 
за все мастер, а ты ушел от станка, не доложив о том, 
что тебя куда-то вызвали. Хоть ты и кадровый рабочий 
и стахановец,, но в данном случае ты нарушитель 
трудовой дисциплины и должен понести за это нака¬ 
зание. 

Он отошел, долго и сосредоточенно работал у станка, 
потом опять подошел ко мне: 

— Товарищ мастер, я понял, что не прав. Это больше 
никогда не повторится, ц пусть мое наказание послужит 
уроком для других. 
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И действительно, у нас больше не было ни одного 
грубого нарушения трудовой дисциплины. 

Матягин же стал работать еще лучше. Он никогда не 
уходит домой после работы,, не выяснив, как обстоит 
дело с вьтолнением плана участка на этот день. А когда 
узнает, что план под угрозой срыва, остается и помогает 
нам, хотя его об этом никто не просит, и-наутро прихо¬ 
дит на час раньше других. 

Конечно, выговор с него давно снят и не одна благо¬ 
дарность ему объявлена. 

Как-то недавно в выходной день я по привычке за¬ 
шел в цех и увидел, что Матягин работает на двух стан¬ 
ках. Я пришел к своему столику и начал писать, а сам 
наблюдаю за Матягиным. Вот он направил болванки и 
іюд.ходит ко мне: 

“ Зачем вы сюда зашли, товарищ мастер, ведь никто 
же на заводе не работает? 

— Так, кое-что забыл здесь. 

Матягин немного помялся и спрашивает: 

— А что это вы пишете? Новое задание какое-нибудь 
завод получил? 

— Нет, это я записываю тебе второй выговор за то, 
что ты явился сегодня на здвод. Ведь тебя никто не вы¬ 
зывал, а ты вышел работать. 

В понедёльник распоряжением по участку Матягину 
была объявлена благодарность. В это время у нас было 
особенно тяжелое положение и помог участку не кто 
иной, как Матягин, своим сознательным отношением 
к труду. 


РАБОЧИЙ ДВНЬ МАСТЕРА 

Я прихожу на работу раньше всех, осматриваю стан¬ 
ки, проверяю график с обозначением, где какая идет 
деталь в этот день. Начинают собираться рабочие. Зада¬ 
ние они получили еще накануне. Над каждым станком 
вывещен график работы. Если у кого-нибудь кончается 
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деталь, он по графику видит, какая деталь пойдет сле¬ 
дующей. Обходя рабочих, я беседую с каждым, объяс? 
няю, что он будет обрабатывать - и сколько дол¬ 
жен сделать за смену. Попутно осматриваю оборудова¬ 
ние. Если что-либо не в порядке, предупреждаю бригаду 
слесарей или электромонтеров. Такие бригады отдел ме¬ 
ханики закрепил за каждым участком. 

Подольше останавливаюсь у станков новичков, слежу 
некоторое время за их работой и, если вижу, что деталь 
обрабатывается на пониженных скоростях, объясняю, как 
правильно установить для нее режим резания. Ведь 
©дну и ту же деталь можно обработать и за десять 
минут и за три минуты. Только убедившись, что теперь 
рабочий может уже сам регулировать режим резания, 
иду "дальше. Проверяю, есть ли у всех инструмент, при¬ 
способления. 

Вот все станки начали работать. Я просматриваю 
график прохождения деталей: на какой они сейчас опе¬ 
рации, когда поступят на наш участок, когда мы их 
должны сдать. Проверяю, сколько сдано готовых шесте¬ 
рен, сколько находится на контроле. Тут же даю задание 
тем слесарям, которые подготовляют детали к сдаче, 
И, наконец, объясняю подсобному рабочему, куда от¬ 
править проверенную продукцию, — на склад или на дру¬ 
гую операцию. 

Принимаюсь за составление графика н^ вторую смену. 
Когда график составлен, проверяю обеспечение второй 
и завтрашней смены инструмецтами-. Если я замечаю ка¬ 
кую-нибудь неисправность в оборудовании или инстру¬ 
менте, сам подгоняю, выверяю, чтобы ни у второй сме¬ 
ны, «и у завтрашней первой смены не было ни минуты 
простоя, 

В четыре часа тридцать минут приходит вторая смена. 
Слежу за тем, чтобы не было никаких лишних разгово¬ 
ров, чтобы не затягивали сдачу смены. На некоторых 
участках на это уходит не менее получаса, Я ввел пере¬ 
дачу смены на ходу. Во время сдачи проверяю, какая идет 
деталь, в каком состоянии оборудование. 
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Рабочие второй смены приходят минут на десять — 
пятнадцать раньше и знакомятся с графиком и режимом 
работы своих станков. Половину второй смены я, как 
правило, остаюсь на заводе. И только тогда, когда убеж¬ 
даюсь, что все в порядке, что установленный ритм ра¬ 
боты не нарушается, ухожу домой. Вторая смена кончает 
работу в двенадцать часов тридцать минут. 

Если во время работы второй смены какой-либо ста¬ 
нок закапризничал и ни наладчик, ни слесарь не смогли 
устранить причину его плохой работы, наладчик пишет в 
журнале, что именно произошло за смену, почему был 
перебой, какие были неполадки, чтобы я мог на другой 
день сам все проверить и устранить все помехи до нача¬ 
ла работы. 

Утром, прийдя на завод, я проверяю, что сделала вто¬ 
рая смена, на каком станке перевыполнено задание, на 
каком недовыполнено. Когда вторая смена снова прихо¬ 
дит, спрашиваю у того_или иного рабочего, почему он не 
выполнил задания, и тут же объясняю, что надо было 
сделать, как устранить неполадки, возникшие в процессе 
работы. 

Обучая новичков, особое внимание обращаю ііа то, как 
ученик усваивает принцип работы станка. Вся его буду¬ 
щая производственная жизнь зависит от первых дней 
учебы, от первого знакомства со станком. Важіно, чтобы 
он полюбил станок, понял все значение правильной орга-- 
низации своего рабочего места. А поэтому новых учени¬ 
ков я всегда прикрепляю к передовикам. 

— Вот лучщая стахановка участка,— говорю я мо¬ 
лодому рабочему. — Смотри внимательно за каждым ее 
движением, за тем, как она подготовляет работу, как 
обращается со станком. 

Первое время часто сам подхожу к ним, объясняю, 
почему стахановка, обрабатывая данную деталь, держит 
станок именно на таком режиме резания, поче.му она так 
тщательно дважды выверяет деталь фиксатором закреп¬ 
ления и почему так спокойно и легко освобождает Тото- 
вую деталь. Предупреждаю, что резкие рывки в обраще- 
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НИИ со станком сокращают срок его работы, мешают его 
точности. Быстрота стахановской работы основана на 
спокойных, четких, выверенных движениях. Если, напри¬ 
мер, неискушенный человек посмотрит на работу стаха¬ 
новки Сысоевой, то ему может показаться, что она как 
€ы отдыхает. Так <щокойно она движется от станка к 
станку, так точны ее движения. А ведь Сысоева обслужи¬ 
вает .пять' станков. -Но к каждому из них она подходит 
именно тогда, когда на шестерне вырезается последний 
зуб. Нужно, чтобы ученик сразу усваивал стахановские 
приемы работы. Такой метод обучения помогаёт быстрей¬ 
шему освоению станка и росту ученша. За хорошую ус¬ 
певаемость, тщательный уход за оборудованием рас¬ 
поряжением по участку я объявляю молодому рабочему 
■благодарность. 

На производственных совещаниях мы всегда отме¬ 
чаем и разбираем как хорошую, так и плохую работу,'как 
ошибки, так и достижения. 

Коллектив у нас невелик — всего двадцать человек. 
Большинство из них женщины. До 1945 года на участке 
было сорок три рабочих. Если в 1946 году в среднем за 
месяц мы давали 303 комплекта, то в 1947 году мы дава¬ 
ли уже по 409 комплектов. До 1945 года наш участок не 
выходил из глубокого прс^ыва; теперь он стал передо¬ 
вым. Раньше работали на двух станках, редко на трех, 
сейчас перешли на пдть станков. Обучал рабочих бывший 
зуборез-мцогостаночник стахановец Красавцев. Были со¬ 
зданы условия для перехода на многостаночное обслу¬ 
живание. Обычные тележки заменили рольгангами. Те¬ 
перь детали не колесят по цеху, а по мере их обработки 
по специальным рольгангам доставляются прямо к сто¬ 
ликам. Мы организовали работу по поточному ме¬ 
тоду. 

Все работницы обучены наладке станка. Теперь им не 
приходится по каждому пустяковому поводу искать на¬ 
ладчика. Знание нескольких профессий имеет огромное 
значение. У нас нет ни одного рабочего, который был бы 
только шепинговальщиком или только зуборезом. Овла- 
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дение несколькими профессиями ликвидировало возмож¬ 
ность образования «узких мест». 

іВнедрѳнию многостаночного обслуживания помогает 
правильно подогнанная оснастка, подобранный инстру¬ 
ментарий, своевременный ремонт, своевременная замена 
инструментов и приспособлений. Правда, мы иногда за¬ 
висим, так сказать, от объективных причин, но при же¬ 
лании можно многое преодолеть. Недавно у нас был 
такой случай. На участке нехватало некоторых инстру-" 
ментов, так как Московский инструментальный завод, 
изготовляющий данный инструмент, систематически его 
нам недодавал. Из-за этого наши обязательства оказа¬ 
лись под угрозой срыва. Тогда секретарь парткома на¬ 
шего завода т. Царев порекомендовал мне, начальнику 
инструментального бюро т, Ботвинникову и представите¬ 
лям общественности обратиться с письмом в партком, 
завком и дирекцию МИЗ. Мы написали письмо, прило¬ 
жили к не.му наши обязательства и поехали на МИЗ. Ди¬ 
ректор МИЗа т. Симонов в присутствии членов своего 
завкома и парткома заявил; 

— Больше твои обязательства, товарищ Задороженко, 
по нашей вине срываться не будут. Я сам буду следить, 
чтобы вам инструмент даважя строго по срокам. 

Тов. Симонов сдержал слово. Инструмент мы стали 
получать и в большем количестве и несравненно лучшего 
качества. 

СОЦИАЛИСТИЧЕСКОЕ СОРЕВНОВАНИЕ' 

И ТВОРЧЕСКАЯ ИНИЦИАТИВА 

Социалистическое соревнование имеет решающее зна¬ 
чение в достижении успехов. Ни один рабочий нашего 
участка не относится формально к социалистическому 
соревнованию. 

Соревновалась, например, бригада Куликовой с брига¬ 
дой Медведевой. Куликова — комсомолка, первая на 
участке взялась за организацию комсомольско-молодеж¬ 
ной бригады, замечательный бригадир, стахановка. Она 
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К сентябрю уже закончила две с половиной годовые- 
нормы. 

Медведева же совсем недавно пришла на завод.'Ц;іо 
к рдботе она отнеслась со всей ответственностью члена 
партии и старалась не только не отстать, но и как можно 
лучше овладеть профессией. Я уделял ей много времени, 
часто подходил к ее сткнку, объяснял, какую роль играют 
своевременный подбор смены шестерен для очередной 
наладки, заблаговременная подготовка инструмента и 
приспособлений. Если инструмент и приспособления нач¬ 
нешь подбирать во время работы, то неизбежно станок 
будет простаивать по получасу. Это резко снизит выпол¬ 
нение программы, а значит, снизит и заработок. Все это 
я доказал ей по ходу работы. 

Куликова три раза подряд занимала первое место по 
заводу. Но и Медведева не собиралась сдаваться. Упор¬ 
ство, настойчивость, уменье преодолевать все трудности 
помогли ей, И вот наступил день, когда Медведева за¬ 
няла первое место. 

Мы стараемся из месяца в месяц перевыполнять план. 
Наш участок соревнуется с токарным участком, где стар¬ 
шим мастером т. Васин. Если мы берем обязатель¬ 
ство дать 450 комплектов, то этим самым заставляем их 
взять большее обязательство, то-есть дать 480' 
комплектов для обеспечения выполнения нашего плана. 
Три раза в месяц мы проводим собрания, на которых 
обсуждаем не только производственные, но и общеполи¬ 
тические вопросы. 

Самые интересные и самые ценные собрания у нас 
бывают в начале месяца, когда мы подводим итоги рабо¬ 
ты всего участка и каждого рабочего за месяц. Я рас¬ 
сказываю о том, какие задачи стоят перед нами, перед 
всем, заводом. Годовая программа нашего завода разра¬ 
ботана по всем производственным операциям для каж¬ 
дого участка, для каждого станка. Наш цех выполняет 
90 процентов программы завода по выпуску станков. 

Социалистическое соревнование будит у рабочих 
творческую инициатаву. Каждый день мы что-нибудь 
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изменяем, совершенствуем. Например, стараемся макси¬ 
мально стандартизирО'вать приспособления и оправки, 
добиваемся того, чтобы оправка или приспособление от 
одного станка подходили к другому, хотя станки имеют 
разное назначение. 

Из-за нестандартизированных оправок на завалочных 
станках «Кроссгир» было трудно производить наладку, 
и это отнимало много времени. К тому же не все детали, 
подлежащие завалке, можно было обрабатывать на этих 
станках. Мы сделали одну втулку и выбросили все не- 
удобкбе «английское хозяйство»: болты, оправки, шу¬ 
рупчики, диски. Теперь к «Кроссгнру» подходят оправки 
от зуборезных станков. Наладка на новую деталь этого 
недавно капризного станка значительно упростилась, со¬ 
кратилось время, затрачиваемое на нее. Можно обраба¬ 
тывать любую деталь, и качество обработки улучшилось. 
Сократился расход средств, которые тратились на беско¬ 
нечные изготовления болтов и оправок. 

Мы ввели у себя на участке одновременную обработку 
двух деталей на одном станке, что в два раза увеличило 
выпуск продукции. 

%бозавалочные станки у нас всегда создавали угрозу 
срыва программы. Они не им.ели ни одной минуты про¬ 
стоя. Даже в обеденный перерыв кто-нибудь на них ра¬ 
ботал. И сам мастер работал сутками, и технологи, и 
даже механик Докшицкий — и все же завалка остава¬ 
лась «узким местом» нашего участка. Надо было где-то 
выискать еще один станок и добавить троих рабочих. Но 
где найдешь свободный станок? Я долго изучал станок, 
искал способа ускорения работы и, накойЬц, нашел вы¬ 
ход. Толчковую подачу в завалочном станке осуществ¬ 
ляет кулачок, расположенный на супорте станка. Это 
широкий полукруг, с суженным тупым клювом. Вот этим 
самым клювом он и зацепляет рычаг, передающий дви¬ 
жение режущей части станка. Я придал ему эллиптиче¬ 
скую форму, снял с эксцентрика и іГоставил по центру. 
Теперь он, уже не имея обратного холостого хода, обоими 
концами приводит в движение режущую часть станка ' 
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В результате производительность станка повысилась в 
два раза. 

Мы пристально следим за достижениями новаторов. 
Когда мы обсуждали почин т. Матросова, я спросил ра¬ 
бочих: 

— А что мы можем сделать? 

Тов. Сотникова, работающая на завалочном станке, 
ответила: 

— А что же мы можем, товарищ мастер, со своими 
станками придумать? Ведь Матросоц^ожу кроит, а мы 
получаем готовые детали, и уж тут ничего не приду¬ 
маешь. 

. Тогда, я подвел ее к завалочному станку. 

— Неужели ничего нельзя придумать для скорейшей 
обработки деталей? Во-первых, на этом большом стержне 
может легко поместиться не одна, а десять — двенадцать 
деталей. Да и фиксировать их можно не карандашом- 
фиксатором, а как-нибудь иначе. Ты подумай. 

И Аня Сотникова предложила изготовить фиксатор, 
который устанавливает не одну деталь, а сразу десять — 
двенадцать. Такой фиксатор был- изготовлен. 

Работница Королькова, одна из лулших стахановок- 
кгногостаночниц, предложила сделать быстросъемные 
шкивы, которые ускоряют и упрощают наладку станков. 
Теперь Королькова работает на шести станках, и какое 
бы задациё ей ни дали, она его всегда выполняет. Работ¬ 
ница Богомолова никакого предложения не вносила. 
Я как-то подошел к ее станкам и спросил: 

— А что бы ты .хотела-изменить в своих станках? 
Что нужноі сделать для улучше^ния работы, для поднятия 
производительности? 

— Хотелось бы, товарищ мастер, чтобы этот медли¬ 
тельный станок скорее работал. Но он уж такой от при¬ 
роды. Ничем его не подгонишь. 

Когда работа кончилась, я осмотрел станок со всех 
сторон и понял, что, собственно говоря, его, медлитель¬ 
ность зависит от очень тонкого шкива под приводныі* 
ремнем. И решил увеличить диаметр шкива. Богомолова 
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как-то заболела и не выходила на работу два-три дня. Я 
за это время укрепил шкив большего диаметра. Проверил 
работу станка: производительность увеличилась в пол¬ 
тора раза. Вот выходит ^гомолова на работу. Я ничего 
»е сказал ей про замененный шкив, а дал задание сде¬ 
лать пятьдесят деталей. 

— Трудно будет, товарищ мастер. Но если это не¬ 
обходимо, я проработаю полторы смены, а задание вы¬ 
полню. 

— Смысл стахановской работы, товарищ Богомоло¬ 
ва, — ответил я, — не в том, чтобы затрачивать больше 
времени, а именно в том, чтобы В положенное время сде¬ 
лать больше обычного. 

Отошел к другим рабочим, а сам незаметно наблюдаю 
за Богомоловой. Она приладила детали, включила ста¬ 
нок. Прошло некоторое время. Богомолова с явным не¬ 
доумением оглянулась по сторонам, обошла станок, опять 
стала присматриваться к быстрорежущему фрезу, потом 
подбежала ко міне и радостно сказала: 

— Товарищ мастер, я выполню ваше задание за одну 
смену. 

Сейчас Богомолова выполняет норму на 200 процен¬ 
тов. , 

Никогда наши девушки не видели Василия Матросо¬ 
ва, а он даже и не слышал про них, но его творческие 
искания пробудили творческую мысль наших работниц. 
Этот контакт между новаторами и их последователями,, 
между стахановцами и рядовыми сознательными ра¬ 
бочими, этот постоянный обмен опытом — залог выпоя- 
нения программы, выполнения пятилетнего плана до¬ 
срочно. 

Коллектив участка всегда горячо откликается на зна¬ 
менательные даты в жизни нашей страны. ^Ѵіы становимся 
на стахановскую вахту. Просматриваем весь инвентарь, 
проводим профилактику, добавляем норму инструмента. 
Я планирую работу так, чтобы как можно меньше было 
переналадок, -чтобы абсолютно все было в исправ¬ 
ности. 

'і ' 
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Например, к восьмисотлетию Москвы мы целый ме- 
<яц держали стахановскую вахту. И если раньше по 
сверхплановому обязательству мы делали 480 комплек¬ 
тов, то за этот месяц дали 559 комплектов. В истории 
завода такого показателя еще не было ни по одному 
участку. - 

Мы уже в течение двух лет заканчиваем годовую, 
программу за три месяца до койца года. Наш участок 
выполнил свою годовую программу к 1 октября 1947 го¬ 
дэ. К тридцатой годовщине Великого Октября мы д'кли 
400 комплектов деталей уже в фонд 1948 года. 

С нашим дружным, сработавшимся коллективом, с та¬ 
кими людьми, как Матягин, Богомолова, Куликова, Мед¬ 
ведева, Ефремова, Комлева, можно действительно горы 
свернуть. У Комлевой муж погиб на фронте. Оставшись 
с двумя детьми, она в годы войны поступила работать 
к нам на завод. Это замечательный товарищ — скромный, 
преданный. Ее очень ценят и любят рабочие всего цеха. 
Норму она выполняет на 200 процентов. 

А Захаренко? Это садкая старшая из всех нащих ра¬ 
ботниц. Ей уже пятьдесят шесть лет. На участке 
она работает семнадцатый год. Всю свою женскую лю¬ 
бовь к порядку и чистоте перенесла она на участок. 
По аккуратности ей нет равной. Инструмент и оправочное 
хозяйство ^ахаренко содержит в образцовом порядке. 
Тщательно,^с лк^вью ухаживает за оборудованием. Это 
она предложила изготовить специальные стеллажи для 
хранения оправок тут же, у рабочего места. А до этого 
оправки хранились в инструментальной кладовой и на 
доставку их уходило много времени. 

А Янковская, которая к концу лета уже закончила 
полутора годовую норму? Да разве всех перечислишь! 
Все наши люди сознательно относятся к труду, живут 
интересами своего участка, своего завода, всей страны. 
Они любят станки, любят работу на них и гордятся каж¬ 
дым достижением своих товарищей. Вот почему мои два¬ 
дцать рабочих сейчас делают неизмеримо больше того, 
что раньше делали сорок три. 
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Наши молодежные бригады за восемь месяцев выпол¬ 
нили годовые нормы, а бригадиры — по две с половиной 
нормы. 

И мы с уверенностью можем сказать, что выполним 
свою пятилетку не в четыре года, а значительно раньше. 


ВНИМАНИЕ И ПОМОЩЬ ОБЩЕрТВЕННОСТИ 

,/ 

В работе мне всегда помогают партийная и профсоюз¬ 
ная организации. Секретарь нашего парткома т. Царев 
повседневно интересуется положением дел на участке. 
Он часто бывает у нас, хорошо знает показатели йсех 
рабочих, знает, кто держит первенство, кто оспаривает 
его. Он пододгу беседует с людьми, помогает советом 
и делом. Тов. Царев часто проводит партийны^? цеховые 
собрания по основным вопросам производства. Сам я 
молодой член партии. Вступил в ряды партии в начале 
войны. Мне еще много надо учиться. Тов. Царев и в этом 
помогает мне. Он направил меня в партийную школу, где 
я изучаю историю партии, биографии наших вождей 
товарища Ленина и товарища Сталина. 

В прошлом году я окончил школу по повышению ква¬ 
лификации. Там я изучал технологию металлов, новые 
виды инструментов, новые процессы обработки. Окончил 
специальные курсы при заводе по изучению станков, чи¬ 
таю техническую литературу, внимательно слежу за пред- ^ 
ложениями новаторов. 

Мастера Николая Российского я раньше не знал, но 
когда впервые прочел о его методах организации произ¬ 
водства, то многое пересмотрел в работе нашего участка. 
Это помогло нам значительно повысить качество продук¬ 
ции, добиться большей четкости, лучшб организовать 
рабочее место. 

Наша заводская многотиражка .«Двигатель^-осв'ещает 
все вопросы производственной жизни, новые методы ра¬ 
боты, популяризирует опыт новаторов. Работники газеты 
часто приходят в цех, интересуются всем, что происхо- 

11 Слово мастеров 
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дит на участках. Это очень.мобилизует людей, повышает 
их интерес к производству. 

Заводской радиоузел также постоянно освещает ра¬ 
боту отдельных участков, отдельных стахановцев. Все 
рабочие с интересом ждут очередной радиопередачи. 

Такое внимание к нам и такая помощь в значительной 
мере способствовали тому, что участок имеет известные 
успехи. Но мы не собираемся, как говорят, «почивать на 
лаврах». 

На ближайшее время мы поставили перед собой за¬ 
дачу обучить всех без исключения рабочих всем профес¬ 
сиям, встречающимся на нашем участке, добиться расши¬ 
рения участка за счет добавления недостающего обору¬ 
дования. Наш участок стахановский, но у нас не все 
могут работать одновременно на пяти станках, так как 
нехватает оборудования. Мы собираемся ввести в техно¬ 
логию операцию шлифования зубьев шестерен. Это будет 
уже высший класс обработки. Я считаю совершенно не¬ 
обходимым наладить внутриучастковую установку токов 
высокой частоты для закалки зубьев шестерен, чтобы не 
транспортировать нашу продукцию в другой цех для 
термообработки. 

Про меня многие шутя говорят: «Мастер Задороженко 
«петушиное» слово знает, оттого у него участок все 
время на первом месте». Но в моей работе никаких сек¬ 
ретов нет. Так работать может, да и должен каждый, 
кто любит двою работу, любит Родину, кто страстно же¬ 
лает видеть ее еще более могучей, еще более цветущей. 

. Мы с глубоким волнением читали призыв ленинград¬ 
цев включиться во Всесоюзное социалистическое соревно¬ 
вание за выполнение пятилетки в четыре года. И каждый 
дал слово работать еще лучше, неустанно искать все но¬ 
вые и новые пути для повышения производительности 
труда. 
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СЛУЧАЙ НА УЧАСТКЕ 


Прийдя однажды утром в цех, я узнал, что одна из 
лучших шлифовщиц участка, т. Сараева, целую смену не 
могла, как у нас принято говорить, «поймать эвольвенту 
и установить причину биения». А если не устранить бие¬ 
ния, пойдет брак. 

Я тотчас же заинтересовался работой т. Сараевой. 
Пришлось повозиться около часа, пока я настроил ста¬ 
нок на правильный и точный раз.мор. Сараева осталась 
работать еще одну смену. «Поймав» размер, она уже 
следила за ним и сделала за смену восемь долбяков вме¬ 
сто пяти. В следующий раз дело пошло еще лучше: она 
довела свою выработку до десяти долбяков — небыва¬ 
лого еще рекорда. 

— Как это вам удается так быстро наладить ста¬ 
нок? — спросила меня однажды Сараева. 

Ее слова меня сначала несколько озадачили. «Может 
быть, это действительно только удЗча? Вот мне удалось, 
а Сараевой не* удается. Получается нечто вроде лотереи. 
Но как же можно тогда планировать п^изводство?» 
Я сказал Сараевой: «Да, это удача! Но удача не случай¬ 
ная. Нужно хорошо знать станок, тогда эти удачи ста- 
'нут закономерными». 

Я рассказал об одном из рядовых случаев, с которыми 
любой мастер встречается ежедневно: то у того, то 
у другого станочника почему-нибудь не ладится работа, 
а подошел знающий человек — мастер или наладчик — 
и дело пошло как по маслу. 

Но для участка, которым я теперь руковожу, этот слу¬ 
чай чрезвычайно характерен, и с него я поэтому начинаю 
рассказ о своей ра(к>те мастера. 



т 


Леонид Репин 


ОВЛАДЕНИЕ ТЕХНИКОЙ 

На Московском инструментальном заводе я работаю 
свыше десяти лет. По профессии я слесарь-механик. Мне 
тридцать три года, из них работе на производстве отдано 
около шестнадцати лет. Родом я из Владимирской обла¬ 
сти. В Москву приехал шестнадцати лет.. Поступил в шко- - 
лу фабрично-заводского ученичества при Электрокомби¬ 
нате. Закончил ее в 1932 году и стал работать на Элек¬ 
троламповом заводе слесарем по ремонту оборудования. 

Оборудование Электролампового завода состоит 
сплошь из сложных, очень «умных» автоматов. Они меня 
заинтересовали, и я с большим рвением взялся за их изу¬ 
чение. У меня обнаружилась природная страсть к меха¬ 
нике в игароком смысле этого слова. Когда я видел ка¬ 
кой-либо сложный механизм, появлялось желание изу¬ 
чить его. 

Интересуясь техникой и разного рода новинками 
в этой области, я стал следить за техническими журнала¬ 
ми, сблизился с заводским обществом изобретателей. 
Выписывал журнал «Техника молодежи», регулярно про¬ 
сматривал журнал «Станки и инструменты», был постоян¬ 
ным гостем в технической библиотеке комбината. Таким 
образом мне удалось расширить свой технический кру¬ 
гозор, что позволило мне не только хоройіо освоить ав¬ 
томаты Электролампового завода, но, и усовершенство¬ 
вать их. 

В 1936 году меня призвали на действительную воен¬ 
ную службу. Вернувшись из армии, я поступил на Мо¬ 
сковский инструментальный завод. Завод этот вырос на 
моих глазах. Из маленьких приземистых цехов он пере¬ 
шел в выстроенные в годы пятилетки новые корпуса. 

У меня были знакомые, работавшие на этом заводе. От 
них я узнал, что на завод продолжают прибывать новые 
станки очень интересных конструкций, а стремление по¬ 
знать новые станки, новые механизмы у меня после пре¬ 
бывания в армии еще более выросло. ■ 

На инструментальном заводе мне удалось познако- 
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миться с(^«танками самого различного типа. Я имел дело 
с неодушевленными машинами, но для меня они были 
живыми существами — со своими характерами, странно¬ 
стями, капризами. Их свойства я тщательно изучал, зная, 
что в этом ключ успеха. 

Началась Великая Отечественная война. На наш завод 
возлоіжили трудные и ответственные задачи. Мы делали 
инструменты специального назначения, а также выпуска- 
'Ли сложную боевую продукцию. На одном из участков 
цеха спецпродукции надо' было производить сверление 
изделий на глубину более 300 миллиметров. Освоение этой 
операции было для нас новым и технически сложным 
делом. Достаточно сказать, что при малейшей ошибке 
сверло может сломаться и не только изделие пойдет в 
брак, но и станок надолго выбудет из строя. 

Когда этот участок был организован, я стал работать 
там механиком. Вначале дела шли неважно. Мы были в 
долгу у фронта. Выдвижение на должность мастера 
было для меня неожиданностью. Я никогда не думал 
об административной работе и в глубине души считал 
себя совершенно неприспособленным к ней. Но как я мог 
отказаться от какой-либо работы в военное время? 

Я понимал, что для достижения успеха надо прежде 
всего обеспечить точную работу станков и поддерживать 
оборудование в образцовом состоянии. Будучи механи¬ 
ком участка, я, конечно, добивался того, чтобы станки 
работали безотказно, но рабочие к моим настойчивым 
указаниям о необходимости содержать оборудование в 
чистоте и порядке не всегда относились вполне соз¬ 
нательно. На этой почве у нас нередко бывали конфлик¬ 
ты. Некоторые рабочие пытались свалить вину за свою 
плохук) работу на неисправность станков. Я решил, что 
на посту мастера смогу добиться- того, чтобы рабочие 
тщательнее ухаживали за станками, чтобы они их выти¬ 
рали, чистили, постоянно осматривали, словом, берегли 
как зеницу ока. Мне было ясно также, что перебои в ра¬ 
боте происходили из-за недостаточной квалификации ра¬ 
бочих. 
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Приступив к исполнению обязанностей мастера, я 
прежде всего стал воспитывать у рабочих иное отноше¬ 
ние к оборудованию. Это и было первым шагом к успеху. 
Участок из прорывного превратился в передовой. Завод 
справился с фронтовым заданием, его успехи были высо¬ 
ко оценены правительством. Тогда и я был награжде» 
орденом «Знак почета». 

НА НОВОМ УЧАСТКЕ 

Окончилась война. Все советское машиностроение 
перестраивалось на мирный лад. Осваивались новые ма¬ 
шины, станки, и потребность в специальном, сложном ин-. 
струменте значительно выросла. Сейчас машиностроение 
предъявляет особенно большой спрос на долбяки. 

Здесь уместно сказать несколько слов о назначении 
нашей продукциии Ни одна шестерня не может быть сде¬ 
лана точнее и лучше, чем долбяком, т. е. методом обкат¬ 
ки и долбления. В новом пятилетии все советское маши¬ 
ностроение поднимается на более высокий уровень техни¬ 
ческого развития, и к нашему заводу также стали предъ¬ 
являться повышенные требования. Завод осваивает особо¬ 
точные долбяки, каких он до войны не выпускал. Но уча¬ 
сток, на котором изготовлялись эти долбяки, не справ¬ 
лялся с заданием. 

Мне предложили перейти на этот участок' старшим 
мастером. Производство долбяков было мне незнакомо. 
С оборудованием этого участка мне никогда не приходи¬ 
лось встречаться. И не в моих правилах браться за дело,, 
которого я не знаю. Я заявил, что не могу принять ноюе 
назначение, пока не изучу производство долбяков, и по¬ 
просил, чтобы меня направили на этот участок слесарем- 
механиком. 

Мой первый опыт работы мастером позволил мне вы¬ 
работать некоторые принципы, которые с моей точки 
зрения обязательны для каждого низового командира. 
Я бы их сформулировал так: 

прежде чем поставить рабочего к станку, попробуй: 
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сам, как станок'работает, проверь, сколько деталей мож¬ 
но на нем сделать, можно ли достигнуть необходимой 
точности, а затем уже ставь рабочего на место и требуй 
ст него выполнения задания; 

перед тем как дать рабочему Задание, сам продумай, 
как его выполнить; мастер — не передаточный механизм, 
а технический руководитель. 

Эти соображения я изложил начальнику цеха, когда 
отказался от должности старшего мастера и просил дать 
мне возможность поработать на участке слесарем. 

Моя просьба была удовлетворена. Оборудование уча¬ 
стка было оригинальным и своеобразным. И хотя я был 
знаком со станками разных конструкций, мне понадоби¬ 
лось немало времени, чтобы постигнуть секреты этого 
производства, научиться находить «критические точки», 
■быстро настраивать станки на необходимые модули. Осо¬ 
бенно сложна обработка эвольвенты (то-есть кривой зу¬ 
ба): точность здесь допускается по кругу плюс —минус 
5 микронов и по шагу — от 5 до 15 микронов. И только 
тогда, когда я почувствовал, что освоил новое дело, со¬ 
гласился стать старшим мастером. 

ПОВЫШЕНИЕ КВАЛИФИКАЦИИ РАБОЧИХ 

На участке, которым я руковожу, занято около три¬ 
дцати человек. Из старых рабочих, работавших до вой- 
•яы, осталось только четверо: сменный мастер т. Бокова 
и три шлифовірика: тт. Клочков, Башмакова и Захарова. 
Основная часть рабочих пришла на участок в мае 
1945 года. 

Двадцать рабочих были присланы на участок долбя- 
■ков из первого цеха. Все они имели специальности, неко¬ 
торым были даже присвоены высокие разряды. Но здесь 
им надо было переучиваться заново. Я сам прошел такую 
школу, и мне было ясно, что без этого ни о каком успехе 
■речи быть не может. 

Это понимала и бывшая до меня старшим мастером 
т. Бокова. Она вкладывала в работу много энергии, оста- 
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валась на участке целыми сутками, Но брак был боль¬ 
шим, предельные отклонения в допуск пе укладывались. 
Стали говорить о том, что не каждый рабочий может 
освоить это дело. Однако в этих утверждениях была 
лишь самая небольшая доля истины. 

При освоении шлифовки долбяков, и в особенности 
эвольвенты, скорее следовало говорить не о природных 
талантах, а о самодисциплине, о высокой требователь¬ 
ности к себе, об исключительно внимательной работе. 
Дело это действительно тонкое, оно не терпит рывков, 
но для него не требуется и особого таланта. Об этом го¬ 
ворит тот факт, что из двадцати человек, пришедших на 
участок и начавших учиться шлифовке, отсеялось только 
четверо, причем трое ушло по разным семейным обстоя¬ 
тельствам и лишь (?дна работница перешла в другое от¬ 
деление потому, что «не могла постигнуть это искусство». 
Но она вечно спешила, у нее 'нехватало терпения тща¬ 
тельно промерить деталь, и поэтому постоянно давала 
брак. 

Могу привести и такие примеры, когда рабочие, «от¬ 
чаявшись», сначала хотели отказаться от этбй работы, за¬ 
тем «входили во йкус» и становились замечательными 
специалистами. Шлифовщик Михаил Кузин пришел к 
нам на участок из 38-го ремесленного училища. Он был 
выпущен слесарем пятого разряда. Ему предложили пере¬ 
квалифицироваться на шлифовщика. Несколько раз при¬ 
ходил он с заявлениями, что не может уловить «секрет» 
этой работы. Мы прикрепили к Кузину старого щлифов- 
щика т. Клочкова. Это человек настойчивый, терпеливый, 
спокойный, с задатками хорошего педагога,. Ему долго 
тц)ишлось повозиться с Кузиным, но в конечном счете 
т. Клочков помог ему стать щлифовщиком. Больще того. 
Кузин стал одним из лучших специалистов по шлифовке 
эвольвенты. 

А молодые шлифовщицы тт. Сараева, Петрова и Куле- 
щова меньше чем за год сравнялись в выработке с кадро¬ 
виками тт. Клочковым и Захаровой. Значит, дело не в 
природных талантах, а в ойііадении техникой. 
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Но даже успехи передовиков иногда основывались на 
случайных удачах, а не на глубоком знании станков и осо¬ 
бенностей профессии. При таком положении нельзя было 
обеспечить ровной работы участка. Поэтому одним из 
первых моих начинаний, как старшего мастера участка, 
была организация технической учебы. Я поставил себе 
целью добиться того, чтобы каждый рабочий досконально 
знал все тонкости профессии, умел сам налаживать станок 
на нужный модуль, разбирался в причинах, из-за которых 
станок начинал капризничать. Чтобы этого добиться, 
нельзя было полагаться только на инструктаж. Решено- 
было организовать курсы с отрывом от производства. 

В утренние часы —^ от восьми до дівенадцати — кур¬ 
санты проходили теорию, знакомились с технологией и 
ко'нструкцией станков. Этот курс вел технолог цеха. 
Вторую половину дня курсанты под'руководртвом стаг 
рых кадровиков тт. Боковой и Башмаковой проходили 
практику. 

«Кадры решают все», — сколько раз мы на .практике 
убеждаемся в гениальности этих сталинских слов! 


УХОД ЗА ОБОРУДОВАНИЕМ 

Одновременно с организацией учебы я взялся за при¬ 
ведение в порядок оборудования. Для того чтобы станки 
работали точно, они должны быть хорошо отлажены; на 
участке должен быть полный комплект запасных деталей 
для быстрой замены износившихся частей станка. 

Во время войны уходу за оборудованием у нас зача¬ 
стую не уделяли необходимого внимания, и многие 
станки потеряли свою точность. С таким положением 
нельзя было' мириться. Приступив к исполнению обязан¬ 
ностей старшего мастера, я поставил перед дирекцией 
вопрос о том, что все оборудование участка необходимо 
привести в порядок. Только тогда, когда мы дадим рабо¬ 
чим вполне исправные станки и наладим уход за ними,, 
можно будет и спрашивать с людей. 
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Дирекция пошла нам навстречу. В течение нескольких 
недель ремонтно^ме^анический и инструментальный цехи 
завода обеспечили нас запасными' частями и станки были 
приведены в образцовое состояние. Одновременно мы по¬ 
заботились об организации планово-предупредительного 
ремонта. 

Механиком у нас^стал старший слесарь т. Смирнов. 
Он пришел на завод из армии и оборудования не знал. 
Я помог ему изучить станки, и он быстро освоился с де¬ 
лом. Мы с ним хорошо сработались. Тов. Смирнов—забот¬ 
ливый хозяин, следит за текущим ремонтом станков и за 
тем, чтобы у нас всегда- был комплект запасных частей. 

Так решены были два основных вопроса — подготов¬ 
ка рабочих и подготовка оборудования; так были созда¬ 
ны предпосылки для того,, чтобы участок мог работать 
ровно и высокопроизводительно. И месяца через два мы 
уже стали выполнять план. 

^ ОРГАНИЗАЦИЯ ПРОИЗВОДСТВА 

Тогда только и выявились недостатки в организация 
работы на участке. 

Раньше участок был завален работой и не справлял¬ 
ся с ней. Когда были ликвидированы простои из-за не¬ 
исправности оборудования, обнаружилось, что станки 
недогружены, что и.м нехватает работы^ У нас не было 
достаточного производственного задела. 

Этот вопрос я поставил перед начальникам цеха 
т. Каналиным. Начальник цеха у нас старый кадровик, 
хорошо знающий дело. К каждому моему заявлению он 
относится с большим вниманием и оказывает мне все¬ 
стороннюю помощь в работе. С т. Каналиным мы при¬ 
шли к выводу, что участок долбяков целесообразно прев¬ 
ратить в технологически замкнутое отделение. Это зна¬ 
чит, что отделению должны были передать все станки, 
которые заняты на подготовительных операциях, чтобы 
оно ни от кого не зависело. Был издан соответствующий 
приказ за подписью директора завода. 
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Для ТОГО чтобы участок имел достаточный производ¬ 
ственный задел, усилили заготовительную группу. Так 
было расишто одно из «узких мест». 

Теперь я стал реально ощущать, какую большую роль 
играет организация производства. До уех пор мне каза¬ 
лось, что главное — это усвоить технику. Став команди¬ 
ром первичного звена производства, я все более и более 
приходил к убеждению, что для полного успеха 
недостаточно только освоить технику. Пусть станки в 
полном порядке и рабочие хорошо управляются с ними, 
но если дело недостаточно четко организовано, станки не 
смогут быть использованы на полную мощность. 

Повышение технических знаний рабочих позволило 
уменьшить, а потом и вовсе ликвидировать простои из-зз 
технических неполадок. Но совершенно неожиданно поя¬ 
вились простои из-за несвоевременного обеспечения за-, 
готовками, из-за того, что часто приходилось перестраи¬ 
вать станки с одного размера изделия на другой. В ходе 
текущей работы такие простои оставались малозаметны¬ 
ми. Но когда я стал рассматривать итоги работы за не¬ 
делю, за месяц, то обнаружилось, что у нас имеются ог¬ 
ромные резервы, которые позволяют намного увеличить 
выпуск продукции. 

Но как добиться того, чтобы станки шлифовали 
зубья долбяков с минимальными остановками? 


УЛУЧШЕНИЕ ПЛАНИРОВАНИЯ 

Прежде всего возник вопроС: не слишком ли часто , 
перестраиваются станки с модуля на модуль, то-есть с 
размера на размер? 

Минимум восемь перестроек в месяц, которые у нас 
практиковались раньше, вычеркивали из бюджета време¬ 
ни в течение месяца 20—25 часов работы станков, не 
считая не поддающегося учету времени, которое затра¬ 
чивается обычно на то, чтобы приладиться к новой 
работе. 
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Нельзя ли уменьшить число перестроек? От чего зави¬ 
сят эти частые перестройки? 

Так я столкнулся с вопросами планирования произ¬ 
водства. Данные о потерях времени, которыми я воору¬ 
жился, явились обвинительнйм актом против некоторых 
работников планового отдела. Сначала они пытались до¬ 
казывать, что иначе нельзя, что наш завод по природе 
своей — завод мелкосерийного производства. Но защит¬ 
ные позиции плановиков оказались недостаточно крепки¬ 
ми. Да и, по правде говоря, они не очень-то за них цеп¬ 
лялись. Заручившись поддержкой начальника цеха и ди¬ 
ректора завода, я стал добиваться сокращения пере¬ 
строек станков. , 

Мы развернули кампанию за то,- чтобы максимум вре¬ 
мени работать без перестройки станка. Большую по.ц- 
держку нам оказала партийная организация цеха. Этот 
вопрос несколько раз обсуждался на участковом проф¬ 
союзном собрании. Причины частых перестроек были' 
тщательно изучены, и с ними мы повели энергичную борь-' 
бу. Нас поддержали все рабочие участка. Каждый пони¬ 
мал, какую выгоду получит и производство и он сам от 
сокращения числа перестроек. 

Нам удалось сократить число перестроек с восьми до 
трех-четырех |р месяц. Мы. выиграли много станочного 
времени. Теперь в производство запускают партию не 
меньше чем в 100 штук, то-есть станок может работать 
без переналадки примерно неделю. 

Выигрыш станочного времени оказался значительно 
большим, чем мы предполагали. Раньше перестройка 
станка производилась станочником при обязательном 
участии сменного мастера. Простой подсчет показывал, 
что у сменных мастеров фактически не оставалось вре¬ 
мени ни на что другое, кроме как на перестройку станков. 

Когда нам удалось добиться положения, при котором 
число перестроек сократилось вдвое, и одновременно с 
этим была повышена квалификация станочников, отпала 
необходимость в том, чтобы сменный мастер во время 
перестройки находился возле станочника. У сменных ма- 
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стеров теперь оказалось достаточно времени, чтобі^ за¬ 
няться своим прямым делом, то-есть подготовкой произ- 
/Водства, контролем, инструктажем рабочих. 

Почти все рабочие, за исключением учеников, теперь 
сами умеют перестраивать станки. 

МНОГОСТАНОЧНОЕ ОБСЛУЖИВАНИЕ 

■ 4 » 

Следующим исто'чникбм роста выпуска продукции 
был переход на многостаночное обслуживание. Мы столк¬ 
нулись здесь с очень серьезными трудностями, которые 
вызываются специфичностью нашего производства. 
Внешне все обстоит донельзя просто: машинное время 
шлифовки долбяка составляет (в зависимости от модуля) 
от 45 минут до 1 часа 30 минут. Таким образом, выходит, 
что станочник может взяться за обслуживание двух и да¬ 
же большего числа станков; тюка один станок шлифует, 
станочник может налаживать работу другого. Но на деле 
это было не так. Высокая точность, которая требуется 
при шлифовке, не позволяет рабочему оставлять станок 
без надзора на более или менее продолжительный срок. 
Надо было найти такое решение вопроса, при котором 
многостаночное обслуживание не отразилось бы на каче¬ 
стве продукции. 

Предложили несколько вариантов многостаночной ра¬ 
боты. Первый вариант: рабочий обслуживает два станка, 
занятых чистовой обработкой. Но оказалось, что проме¬ 
ры занимали столько времени, что один из двух станков 
фактически простаивал. 

Второй вариант сводился к следующему: поставить 
менее квалифицированных рабочих на черновую (пред¬ 
варительную) шлифовку, а более квалифицированным по¬ 
ручить финишные операции — доводку. ЭтЪт путь ока¬ 
зался рискованным: он вел к обезличке. Когда появлялся 
брак, нельзя было установить, кто виноват, на каком 
этапе «запороли» долбяк. 

В конечном счете остановились на третьем варианте. 
Рабочий обслуживает два станка: один, занятый черно- 
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ВОЙ, другой — окончательной шлифовкой. Тут уж обез; 
лички быть не может, каждый сам отвечает за свою ра¬ 
боту. Такого правила мы придерживаемся и теперь. Во 
всех случаях, когда это представляется возможным, ра¬ 
бочие обслуживают по два станка. 

При двухстаночном обслуживании производитель¬ 
ность труда и заработки рабочих выросли на 60—70 про¬ 
центов, Участок с меньшим числом рабочих дает значи¬ 
тельно больше продукции. 

При решении вопроса о многостаночном обслужива¬ 
нии я вновь понял, какие большие резервы таятся в 
правильной организации производства. Мне все больше 
приходилось отходить от вопросов, так сказать, «голой» 
техники и глубже вникать в проблемы организации, так 
как здесь лежал ключ к успеха^. 

ИСПОЛЬЗОВАНИЕ РЕЗЕРВОВ 

Уделив основное внимание группе шлифовальных 
станков, мы чуть было сами не создали у себя «узкое 
место» на токарных и фрезерных станках. На этих стан¬ 
ках изделия проходят первичную обработку. Однацо мы 
во-время спохватились. Нам стало ясно, что в производ- 
- стве пет бЛее важных и менее важных звеньев.- Можно 
научиться отлично шлифовать эвольвенту, но если на за¬ 
готовительных операциях не достигнут необходимый 
темп, то наши успехи сойдут на нет. Пришлось взяться 
за токарные и фрезерные станки, подумать, как из них 
«выжать» больше продукции. Резервы.нашлись. Так же, 
как на шлифовке, на токарных станках удалось сокра¬ 
тить число перестроек. Для фрезерных станков мы скон- 
. струировали комбинированные оправки, которые позво¬ 
ляют буквально в несколько минут переходить с одного 
модуля на другой. При доводке опорных плоскостей дол- 
бяков применили новый вид пасты взамен керосина с 
наждаком. Это позволило значительно повысить произ¬ 
водительность труда. 

Таким образом, подъем производства был - достиг* 

. 2 Слово мастеров 
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нут благодаря: повышению квалификации рабочих; при¬ 
ведению в хорошее состояние станков, тщательному ухо¬ 
ду за ними и профилактическому ремонту; улучшению 
планирования и уменьшению потерь станочного времени; 
повышению индивидуальной производительности труда 
каждого рабочего; внедрению многостаночного обслужи¬ 
вания. 

Все это дало нам возможность значительно увели¬ 
чить уровень производства. В начале'1946 года произг 
водственная программа участка составляла всего лишь 
150 тысяч рублей в месяц, и с ней участок едва справ¬ 
лялся. К началу 1947 года выпуск продукции вырос^ на 
50 процентов, то-есть до 225 тысяч рублей, а к концу 
года — на 100 процентов — до 300 тысяч рублей при том 
же числе рабочих, при том же составе оборудования. 

Участок завоевал на заводе первое место. Рациона¬ 
лизация производства позволила повысить нормы выра¬ 
ботки. При последнем пересмотре нормы выработки были 
увеличены на 26 процентов. Тем не менее заработки ра¬ 
бочих выросли в полтора и даже в два раза по сравнению 
с 1946 годом. Шлифовщики эвольвенты зарабатывают 
сейчас до 1 300 рублей в месяц. ' 

Рост производства происходил одновременно с освое* 
нием новых, еше более точных видов инстр^кяента. Мы 
стали выпускать долбяки высшего класса. В последнее 
время на участке освоено производство хвостовых 
долбяков и шеверов мелких модулей. 

При освоении этих видов изделий і^ы больше не встре¬ 
чались с такими трудностями, какие у нас были раньше. 
Это объясняется еще и тем, что был установлен тесный 
контакт мастеров с технологом цеха. 

Заводские инженеры внимательно наблюдают за хо¬ 
дом пронзводства на нашем участке и держат нас в кур¬ 
се технических новинок. 

Вот пути, по которым шел участок, добиваясь успехов. 

Функции низового командира на советском заводе 
значительно облегчаются тем, что любое мероприятие, 
направленное на повышение производительности, неиамеа- 
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но встречает поддержку и со стороны самих рабочих и со 
стороны партийных, комсомольских, профсоюзных орга¬ 
низаций. 


РАБОТА С КОЛЛЕКТИВОМ 

На участке, которым я руковожу, образцы высокой 
производительности и спаянной работы показывает ком¬ 
сомольско-молодежная бригада Владимира Зиомека. 
Бригада эта организовалась около года назад и пять раз 
завоевывала первенство по заводу. В ее состав входит 
пят* молодых- рабочих, отлично освоивших свои профес¬ 
сии и намного перевыполняющих нормы. Кроме товарища 
Зиомека, в бригаде работают: Аня Сараева, Аня Кулешо¬ 
ва, Михаил Кузин и Людмила Пантелеева. Все они, за 
исключением Пантелеевой, работают на шлифовке эволь¬ 
венты. 

На эту бригаду я опираюсь прежде всего, когда при¬ 
ходится проводить на участке новые мероприятия. Это 
наш авангард, умеющий решать любые, самые трудные 
производственные задачи. Наличие Таких передовиков 
значительно облегчает руководство участком. Они помо¬ 
гают преодолевать консервативное отношение к новше¬ 
ствам, с чем нередко еще приходится встречаться на про¬ 
изводстве. Пример передовиков действует лучше всяких 
с.повесных доводов и рассуждений. 

Большое значение для подъема производства имело 
также то, что мы широко использовали и соответственно 
нашим условиям осуществили идею Василия Матросова. 
Мы поняли ее так: надо всесторонне изучить работу каж- 
<дого рабочего и помочь ему подняться до уровня стаха¬ 
новца. Помочь — значит научитъ методам высоі^произ- 
водительной работы и обеспечить для нее надлежащие 
условия. Мы прикрепили менее опытных рабочих к более 
ОПЫТНЫМ: шлифовщицу Зайцеву —к Клочкову, Жуко¬ 
ву — к Башмаковой, Кузина — к Зиомеку, Ермакова — к 
Авдееву. Те самые рабочие, которые за полгода до того 
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едва справлялись с заданиями, стали перевыполнять их 
на 30—40 процентов. 

Индивидуальное соревнование рабочих, конкретные 
обязательства, которые каждый рабочий берет на себя, 
чтобы досрочно выполнить свои суточные, месячные, го¬ 
довые задания, помогают двигать дело вперед. При таких 
благоприятных условиях мастеру остается только хорошо 
изучить состав рабочих, научиться умело подбирать им 
работу и поручать ее рабочим соответственно их квали¬ 
фикации и способностям. 

Мы ликвидировали мешавшие делу разговоры о «при¬ 
родных талантах», которые якобы требуются шлифов¬ 
щикам. Это демобилизовывало людей, они рассуждали 
так: «Что же тут поделаешь, уж такой я родился». Но это 
не значит, что мы пренебрегаем склонностями, характером 
людей. Планируя производство вперед на неделю или на 
месяц, я учитываю, кому какую работу можно поручить, 
кто с ней лучше справится. Особенно важен учет индиви¬ 
дуальных способностей, когда начинается освоение но¬ 
вых изделий. 

Недолгая работа в качестве мастера убедила меня в 
том, что для достижения успеха мастер должен хорошо 
изучить технику, то-есть станки и технологию, знать ме¬ 
тоды организации производства, изучить людей своего 
участка и воспитывать их. Вот три условия победы. 

Сейчас, когда все трудящиеся нашей страны в ответ 
на патриотический призыв ленинградцев с энтузиазмом 
взялись за выпоіінение пятилетки в четыре года, всем ни¬ 
зовым командирам нужно добиваться того, чтобы их 
участки стали стахановскими. 
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